Pengukuran Produktivitas Menggunakan Pendekatan Objective Matrix Pada Proses

Produksi Air Minum Dalam Kemasan 600 Ml by Rahayu, Puput
PENGUKURAN PRODUKTIVITAS MENGGUNAKAN 
PENDEKATAN OBJECTIVE MATRIX PADA PROSES PRODUKSI 






Diajukan untuk memenuhi persyaratan 







































































Puji syukur penulis panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa atas rahmat dan karunia-
Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan skripsi yang berjudul “Pengukuran 
Produktivitas Menggunakan Pendekatan Objective Matrix pada Proses Produksi Air 
Minum dalam Kemasan 600 Ml.” dengan baik. 
Skripsi ini disusun sebagai bagian dari proses memperoleh gelar Sarjana Strata Satu 
(S-1) pada Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya. Setelah 
melewati berbagai tahapan, skripsi ini dapat diselesaikan berkat bantuan, semangat, 
motivasi, dan dorongan dari berbagai pihak. Penulis sepatutnya menyampaikan rasa 
terimakasih yang sebesar-besarnya kepada: 
1. Allah SWT. yang telah memberikan rahmat dan karunianya sehingga penulis dapat 
menyelesaikan skripsi. 
2. Kedua orang tua dan keluarga yang telah memberikan dukungan dan do’a sehingga 
proses pembuatan skripsi ini dapat berjalan dengan lancar. 
3. Bapak Oyong Novareza, ST., MT., Ph.D. selaku Kepala Jurusan Teknik Industri. 
4. Ibu Rahmi Yuniarti, ST., MT., selaku Sekretaris Jurusan Teknik Industri. 
5. Bapak M. Gigih selaku pembimbing dari PT. Tirta Investama, Pandaan yang telah 
memberikan bimbingan dan arahan sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan 
ikripsi ini 
6. Ibu Debrina Puspita Andriani, ST., M.Eng. selaku dosen pembimbing yang telah 
memberikan bimbingan dan arahan sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan 
skripsi ini. 
7. Bapak Angga Akbar Fanani, ST., MT., selaku dosen pembimbing akademik yang 
selalu memberikan arahan akademik. 
8. Mbak Riska, Bu Eny, Pak Nanang, Pak Nadhif dan seluruh karyawan PT. Tirta 
Investama, Pandaan yang telah membimbing dan memberikan saran selama proses 
skripsi. 
9. Mas Estha, Fendi, Efin, Fariz, dan teman-teman PKL yang telah membantu dan 
menemani proses pembuatan skripsi ini. 
10. Pak Hana, Bu Hana, Nila, Devi dan para teman kos yang sudah memberikan dukungan 
dan semangat dalam menyelesaikan laporan skripsi. 




















12. Mbak Us Trijaya yang telah banyak membantu dan mengarahkan proses pembuatan 
skripsi. 
13. Seluruh Teknik Industri 2014 yang telah membantu dan memberikan informasi terkait 
pembuatan skripsi. 
14. Semua pihak yang telah membantu selama proses skripsi sehingga laporan ini dapat 
terselesaikan. 
Penulis berharap laporan ini dapat bermanfaat bagi masyarakat luas dalam 
menghadapi problematika pada teknologi yang semakin kompleks. Selain itu, penulis juga 
berharap laporan ini dapat berguna bagi pembaca dalam mencari referensi atau sumber 
untuk menyelesaikan suatu permasalahan. Penulis menyadari laporan ini masih jauh dari 
sempurna. Oleh karena itu, penulis memohon maaf dan akan menerima segala masukan 





























KATA PENGANTAR .......................................................................................................... i 
DAFTAR ISI ....................................................................................................................... iii 
DAFTAR TABEL .............................................................................................................. vii 
DAFTAR GAMBAR .......................................................................................................... ix 
DAFTAR LAMPIRAN ...................................................................................................... xi 
RINGKASAN .................................................................................................................... xiii 
SUMMARY ........................................................................................................................ xv 
BAB I PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang ...................................................................................................... 1 
1.2 Identifikasi Masalah .............................................................................................. 6 
1.3 Rumusan Masalah ................................................................................................. 6 
1.4 Tujuan Penelitian .................................................................................................. 7 
1.5 Batasan Masalah ................................................................................................... 7 
1.6 Asumsi Penelitian ................................................................................................. 7 
1.7 Manfaat Penelitian ................................................................................................ 7 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
2.1 Penelitian Terdahulu ............................................................................................. 9 
2.2 Definisi Produktivitas ......................................................................................... 11 
 2.2.1 Jenis-Jenis Produktivitas ............................................................................ 12 
 2.2.2 Siklus Produktivitas ................................................................................... 13 
 2.2.3 Unsur-Unsur Produktivitas ........................................................................ 13 
2.2.4 Faktor-Faktor Produktivitas ....................................................................... 14 
2.3 Objective Matrix (OMAX) ................................................................................. 15 
 2.3.1 Latar Belakang OMAX .............................................................................. 15 
 2.3.2 Kelebihan OMAX ...................................................................................... 16 
 2.3.3 Bentuk dan Susunan OMAX ..................................................................... 16 
2.4  Analitycal Hierarchy Process (AHP) ................................................................. 18 
 2.4.1 Kelebihan AHP .......................................................................................... 19 
 2.4.2 Tahapan AHP ............................................................................................. 19 
2.5  Fault Tree Analysis (FTA) .................................................................................. 22 
2.5.1 Tahapan Penyusunan FTA ......................................................................... 23 



















 2.5.3 Evaluasi Kualitatif ...................................................................................... 25 
2.5.4 Evaluasi Kuantitatif .................................................................................... 26 
2.6  Root Cause Analysis (RCA) ................................................................................ 28 
2.7  Kerangka Berpikir ............................................................................................... 29 
BAB III METODE PENELITIAN 
3.1   Jenis Penelitian ................................................................................................... 31 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian .............................................................................. 31 
3.3  Pengumpulan Data ............................................................................................... 31 
3.4 Pengolahan Data .................................................................................................. 32 
3.5 Analisis dan Pembahasan .................................................................................... 34 
3.6 Penutup ................................................................................................................ 34 
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan  ............................................................................ 37 
 4.1.1 Sejarah Perusahaan ..................................................................................... 37 
 4.1.2 Visi dan Misi............................................................................................... 38 
 4.1.3 Struktur Organisasi ..................................................................................... 38 
 4.1.4 Jenis Produk ................................................................................................ 42 
4.1.5 Proses Produksi ........................................................................................... 42 
4.2 Pengumpulan Data  .............................................................................................. 51 
4.2.1 Indikator Produktivitas ............................................................................... 51 
4.2.2 Pembobotan Indikator ................................................................................ 52 
4.2.3 Data Indikator Produktivitas ...................................................................... 52 
4.3 Pengolahan Data  ................................................................................................. 54 
4.3.1 Perhitungan Rasio Produktivitas ................................................................ 55 
4.3.2 Penentuan Bobot Indikator Produktivitas .................................................. 60 
4.3.3 Pengukuran Produktivitas dengan Pendekatan OMAX  ............................ 65 
4.4 Analisis dan Pembahasan  ................................................................................... 68 
4.4.1 Analisis Indeks Produktivitas Total ........................................................... 68 
4.4.2 Analisis Indeks Produktivitas Parsial ......................................................... 71 
4.4.3 Analisis Faktor yang Dapat Mempengaruhi Produktivitas  ....................... 74 
4.5 Rekomendasi Perbaikan  ...................................................................................... 79 
BAB V PENUTUP 
5.1 Kesimpulan  ......................................................................................................... 89  



















DAFTAR PUSTAKA ........................................................................................................ 93 































































Tabel 1.1 Perbandingan Penggunaan Bahan Baku dengan Hasil Produksi ........................ 3 
Tabel 1.2 Perbandingan Jam Kerja Aktual dengan Jam Kerja yang Direncanakan ........... 4 
Tabel 2.1 Penelitian Sebelumnya dan Penelitian Saat Ini ................................................ 11 
Tabel 2.2 Skala Penilaian Perbandingan Berpasangan ..................................................... 20 
Tabel 2.3 Matriks Perbandingan Berpasangan ................................................................. 21 
Tabel 2.4 Indeks Random Konsistensi .............................................................................. 22 
Tabel 2.5 Simbol Kejadian ............................................................................................... 24 
Tabel 2.6 Simbol Gerbang ................................................................................................ 24 
Tabel 2.7 Simbol Transfer ................................................................................................ 25 
Tabel 4.1 Jenis Produk ...................................................................................................... 42 
Tabel 4.2 Data Indikator Produktivitas Tahun 2017......................................................... 54  
Tabel 4.3 Rasio Penggunaan Tenaga Kerja ...................................................................... 55 
Tabel 4.4 Rasio Penggunaan Mesin  ................................................................................. 56 
Tabel 4.5 Rasio Penggunaan Air ...................................................................................... 57 
Tabel 4.6 Rasio Penggunaan Preform .............................................................................. 58 
Tabel 4.7 Rasio Penggunaan Karton................................................................................. 58 
Tabel 4.8 Rasio Penggunaan Tutup .................................................................................. 59 
Tabel 4.9 Rasio Penggunaan Label................................................................................... 60 
Tabel 4.10 Matriks Perbandingan Berpasangan Indikator Produktivitas ........................... 61 
Tabel 4.11 Matriks Perbandingan Berpasangan Indikator Produktivitas Material ............. 62 
Tabel 4.12 Penjumlahan Nilai Tiap Indikator Produktivitas .............................................. 62 
Tabel 4.13 Penjumlahan Nilai Tiap Indikator Produktivitas Material ............................... 63 
Tabel 4.14 Matriks Normalisasi Indikator Produktivitas.................................................... 63 
Tabel 4.15 Matriks Normalisasi Indikator Produktivitas Material ..................................... 63 
Tabel 4.16 Perhitungan Bobot Indikator Produktivitas ...................................................... 63 
Tabel 4.17 Perhitungan Bobot Indikator Produktivitas Material ........................................ 64 
Tabel 4.18 Perhitungan Uji Konsistensi Indikator Produktivitas  ...................................... 65 
Tabel 4.19 Perhitungan Uji Konsistensi Indikator Produktivitas Material ......................... 65 
Tabel 4.20 Penentuan Nilai Level....................................................................................... 66 
Tabel 4.21 Tabel Matriks OMAX Bulan Januari 2017 ...................................................... 66 
Tabel 4.22 Rekapitulasi Indeks Produktivitas .................................................................... 67 



















Tabel 4.24 Keterangan Simbol FTA Mesin Filling ............................................................. 81 
Tabel 4.25 Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Filling Sebelum 
Penyesuaian ....................................................................................................... 82 
Tabel 4.26 Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Filling Sesudah 
Penyesuaian ....................................................................................................... 83 
Tabel 4.27 Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Labelling Sebelum 
Penyesuaian ....................................................................................................... 83 
Tabel 4.25 Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Labelling Sesudah 
Penyesuaian ....................................................................................................... 84 
Tabel 4.26 Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Packaging Sebelum 
Penyesuaian ....................................................................................................... 85 
Tabel 4.27 Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Packaging Sesudah 






















Gambar 1.1 Perbandingan pencapaian target produksi ..................................................... 2 
Gambar 1.2 Grafik pencapaian produksi aqua 600 ml ...................................................... 3 
Gambar 2.1 Siklus produktivitas ..................................................................................... 13 
Gambar 2.2 Susunan omax .............................................................................................. 16 
Gambar 2.3 Hirarki struktur multi level .......................................................................... 18 
Gambar 2.4 Contoh fault tree .......................................................................................... 26 
Gambar 2.5 Kerangka berpikir ........................................................................................ 29 
Gambar 3.1 Diagram alir penelitian ................................................................................ 35 
Gambar 4.1 Struktur organisasi ....................................................................................... 39 
Gambar 4.2 Tugas struktur organisasi ............................................................................. 39 
Gambar 4.3 Gambaran umum proses produksi ............................................................... 43 
Gambar 4.4 Mesin visual control .................................................................................... 47 
Gambar 4.5 Proses pelabelan ........................................................................................... 47 
Gambar 4.6 Proses pengemasan ...................................................................................... 50 
Gambar 4.7 Preform ........................................................................................................ 53 
Gambar 4.8 Hirarki penentuan bobot indikator produktivitas ......................................... 61 
Gambar 4.9 Indeks produktivitas ..................................................................................... 68 
Gambar 4.10 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator pekerja .................................. 75 
Gambar 4.11 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator mesin ..................................... 75 
Gambar 4.12 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator preform ................................. 76 
Gambar 4.13 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator tutup ...................................... 77 
Gambar 4.14 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator karton .................................... 78 
Gambar 4.15 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator air ......................................... 78 
Gambar 4.16 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator label ...................................... 79 
Gambar 4.17 RBD mesin filling ........................................................................................ 81 
Gambar 4.18 FTA mesin filling ......................................................................................... 81 



























































































Lampiran 1 Kuesioner Pembobotan Indikator Produktivitas   ........................................ 93 
Lampiran 2 Perhitungan Objective Matrix Selama Tahun 2017 ..................................... 98 
Lampiran 3 Contoh Lembar Penilaian One on One (O3).............................................. 104 
Lampiran 4 Rekomendasi Perbaikan Indikator Produktivitas Mesin (Filling) ............. 105 
Lampiran 5 Rekomendasi Perbaikan Indikator Produktivitas Mesin (Labelling) ......... 110 



































































































Puput Rahayu, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, April 
2018, Pengukuran Produktivitas Menggunakan Pendekatan Objective Matrix Pada Proses 
Produksi Air Minum Dalam Kemasan 600 Ml, Dosen Pembimbing: Debrina Puspita 
Andriani. 
 
PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan merupakan perusahaan yang bergerak dalam 
industri pangan dimana produk yang dihasilkan merupakan produk air minum dalam 
kemasan yang terdiri dadi AQUA 240 ml, AQUA 600 ml, AQUA 750 ml, AQUA 1500 
ml, AQUA 5 galon, dan Mizone. Dari keseluruhan produk yang dihasilkan, AQUA 600 ml 
merupakan produk dengan jumlah produksi tertinggi yang ada di PT Tirta Investama 
(AQUA) Pandaan. Dalam melakukan proses produksi AQUA 600 ml terdapat beberapa 
hambatan yakni jumlah produk yang dihasilkan tidak sama dengan jumlah bahan baku 
yang digunakan yang disebabkan adanya produk yang tidak layak jual sehingga bahan 
baku yang digunakan terbuang sia-sia. Untuk mengurangi terjadinya pemborosan bahan 
baku harus dilakukan analisis produktivitas sehingga dapat diketahui nilai indeks 
produktivitas dan faktor yang dapat mempengaruhhi tingkat produktivitas serta 
memberikan suatu usulan perbaikan sehingga nantinya perusahaan dapat melakukan 
perbaikan untuk mencegah penurunan produktivitas dan meningkatkan nilai produktivitas. 
Langkah pertama yang dilakukan pada penelitian ini adalah melakukan studi lapangan 
dan tinjaun pustaka sehingga dapat mengetahui  permasalahan yang terjadi di lapangan. 
Langkah kedua adalah melakukan pengumpulan data yang berkaitan dengan indikator 
produktivitas serta penyebaran kuesioner pembobotan indikator produktivitas. Selanjutnya 
dilakukan pengolahan data menggunakan pendekatan objective matrix (OMAX) untuk 
mengukur indeks produktivitas perusahaan dimana OMAX dapat menggabungkan 
beberapa indikator produktivitas kedalam suatu matriks sehingga tingkat produktivitas 
total perusahaan dapat diketahui. Dalam matriks OMAX terdapat nilai bobot untuk 
masing-masing indikator produktivitas yang dihitung dengan menggunakan Analitycal 
Hierarchy Process (AHP). Pembobotan dilakukan dengan melakukan pengolahan data dari 
kuesioner pembobotan indikator kepada leader area, Setelah mengetahui nilai indeks 
produktivitas maka selanjutnya dapat dilakukan identifikasi faktor yang mempengaruhi 
produktivitas dengan menggunakan Root Cause Analysis (RCA). Langkah terakhir yang 
dilakukan adalah melakukan analisis dan pembahasan hasil pegolahan data. Setelah 
mengetahui hasil pengolahan data selanjutnya dapat dilakukan pemberian rekomendasi 
perbaikan dengan menggunakan Fault Tree Analysis (FTA). 
Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa nilai indeks produktivitas perusahaan 
yang tidak stabil dimana penurunan terbesar terjadi pada bulan Oktober 2017 yakni sebesar 
-64%. Produktivitas juga dipengaruhi oleh beberapa faktor yakni kerusakan mesin, pekerja 
yang kurang terampil, kurangnya motivasi kerja karyawan, lingkungan kerja yang tidak 
nyaman, dan keterlambatan kedatangan material. Rekomendasi perbaikan yang dapat 
dilakukan adalah dengan melakukan penggantian dan perbaikan komponen secara berkala, 
pelaksanaan One on One (O3), melakukan pelatihan kerja karyawan, serta penjadwalan 
ulang kedatangan material. Saran yang diberikan adalah pengukuran produktivitas dengan 
menggunakan OMAX diharapkan dapat diterapkan perusahaan secara berkelanjutan dan 
untuk penelitian selanjutnya sebaiknya dilakukan analisis produktivitas untuk masing-
masing proses. 
 
































































Puput Rahayu, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Universitas 
Brawijaya, April 2018, Productivity Measurement Using Objective Matrix Approach In 
Production Process Of Drinking Water In Bottle 600 Ml, Thesis Adviser: Debrina Puspita 
Andriani. 
 
PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan is a company engaged in the food industry 
where the products produced are drinking water in bottle products consisting of AQUA 
240 ml, AQUA 600 ml, AQUA 750 ml, AQUA 1500 ml, AQUA 5 gallon, and Mizone. Of 
the total product produced, AQUA 600 ml is the highest production product available in 
PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. In making the production process AQUA 600 ml 
there are several obstacles that the number of products produced is not equal to the amount 
of raw materials used are caused by the product that is not worth selling so that the raw 
materials used are wasted. To reduce the occurrence of waste of raw materials must be 
done productivity analysis so it can be known the value of productivity index and factors 
that can affect the level of productivity and provide an improvement proposal so that later 
the company can make improvements to prevent the decline in productivity and increase 
the value of productivity. 
The first step taken in this research is to conduct field study and literature review so as 
to know the problems that occur in the field. The second step is to collect data relating to 
productivity indicators and the spread of questionnaires weighting productivity indicators. 
Furthermore, data processing is done using objective matrix (OMAX) approach to measure 
company productivity index where OMAX can combine several productivity indicators 
into a matrix so that the total productivity level of the company can be known. In the 
OMAX matrix there is a weighted value for each productivity indicator calculated using 
the Analitycal Hierarchy Process (AHP). Weighting done by doing data processing from 
the weighted indicator questionnaires to the leader area, After knowing the value of 
productivity index then next can be identified factors affecting productivity by using Root 
Cause Analysis (RCA). The last step is to do analysis and discussion of data pegolahan 
results. After knowing the results of further data processing can be done recommendation 
improvement by using Fault Tree Analysis (FTA). 
The results of this study indicate that the value of the company's unstable productivity 
index where the largest decline occurred in October 2017 that amounted to -64%. 
Productivity is also influenced by several factors namely engine damage, less skilled 
workers, lack of employee work motivation, uncomfortable work environment, and 
material arrival delay. Recommendations for improvement that can be done is to perform 
replacement and repair components on a regular basis, the implementation of One on One 
(O3), conducting employee job training, and re-scheduling of material arrival. The 
suggestion given is that productivity measurement by using OMAX is expected to be 
applied by company continuously and for further research it is better to do productivity 
analysis for each process. 
 











































































Pada bab ini berisikan tentang gambaran penelitian yang dilaksanakan dimana 
dipaparkan latar belakang mengenai gambaran singkat perusahaan dan keterkaitan dengan 
topik khusus yang dipilih, identifikasi masalah rumusan masalah, batasan masalah, asumsi, 
tujuan penelitian serta manfaat penelitian.  
 
1.1 Latar Belakang  
Setiap tahunnya dunia industri mengalami kemajuan dan memberikan inovasi-inovasi 
baru sehingga mampu bersaing dengan kompetitornya. Setiap perusahaan berlomba-lomba 
agar produknya dapat mendobrak pangsa pasar yang ada. Indonesia termasuk negara yang 
turut serta bersaing dalam dunia industri sehingga mampu untuk mengimbangi tuntutan 
globalisasi. Oleh karena itu, perusahaan selalu berupaya meningkatkan potensi yang ada 
dalam diri mereka melalui pengembangan-pengembangan dan inovasi. 
Pencapaian target produktivitas merupakan salah satu cara agar perusahaan dapat selau 
bersaing di bidang industri. Dimana dalam sebuah produksi perbandingan antara masukan 
yang diberikan (input) harus sebanding dengan keluaran yang dihasilkan (output). Sumber 
daya yang dimiliki harus dikelola dengan baik sehingga dapat memberikan hasil yang 
optimal. Namun, produktivitas dapat menurun dipengaruhi oleh beberapa faktor diantaranya 
material, energi, mesin, dan manusia. Faktor-faktor yang mungkin terjadi tersebut harus 
dikendalikan agar tidak mempengaruhi tingkat produktivitas yang ada. Apabila target 
produktivitas tercapai maka perusahaan senantiasa dapat bersaing di pasar industri global. 
Industri yang gencar bersaing saat ini adalah industri pangan dimana salah satunya 
adalah PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
merupakan perusahaan yang memproduksi Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) dengan 
merek dagang AQUA. AQUA merupakan AMDK dengan penjualan tertinggi di Indonesia 
sehingga sudah menjadi merek generik untuk AMDK. Oleh karena tingat penjualan yang 
tinggi maka jumlah permintaan AQUA juga sangat tinggi sehingga produktivitas AQUA 
harus dapat memenuhi target sehingga konsumen AQUA dapat selalu memenuhi permintaan 
pelanggan. 
Produk dari PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan terdiri dari AQUA 1500 ml, AQUA 




















produk yang di produksi oleh PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan jumlah permintaan 
tertinggi adalah AQUA 600 ml. Namun, dalam proses produksinya AQUA 600 ml memiliki 
berbagai faktor yang menyebabkan turunnya produktivitas seperti mesin yang downtime 
dalam kurun waktu lama, banyaknya produk yang reject, dan terdapat faktor-faktor lain yang 
menyebabkan turunnya produktivitas meliputi bahan baku, energi, tenaga kerja, dan mesin. 
Gambar 1.1 merupakan gambar perbandingan pencapaian target produksi untuk menunjukan 
perbedaan pencapaian target produksi dari setiap produk yang dihasilkan. 
 
Gambar 1.1 Perbandingan pencapaian target produksi 
Target pencapaian produksi yang ditetapkan perusahaan adalah sebesar 90%. Pada 
Gambar 1.1 dapat diketahui bahwa dari seluruh produk yang diproduksi, AQUA 600 ml 
memiliki nilai pencapaian yang terendah dan tidak memenuhi target perusahaan. Sedangkan 
untuk produk Mizone, AQUA 5 gallon, AQUA 1500 ml, AQUA 750 ml, dan AQUA 240 
ml memenuhi target pencapaian produksi yang ditetapkan oleh perusahaan. Maka dari itu, 
perlu dilakukan pengukuran produktivitas pada proses produksi AQUA 600 ml sehingga 
nantinya dapat diketahui faktor-faktor yang dapat mempengaruhi produktivitas AQUA 600 
ml. Dengan dilakukan pengukuran produktivitas pada proses produksi AQUA 600 ml 
diharapkan nantinya pencapaian target produksi AQUA 600 ml dapat tercapai. 
Rendahnya pencapaian target produksi AQUA 600 ml menyebabkan nilai indeks 
produktivitas proses produksi AQUA 600 ml menurun. Pencapaian produksi yang tidak 
sesuai dengan target tersebut disebabkan oleh beberapa permasalahan yang terjadi selama 
berlangsungnya proses produksi. Permasalahan tersebut salah satunya adalah jumlah produk 
yang dihasilkan tidak stabil sehingga tidak dapat memenuhi target perusahaan. Perusahaan 
memiliki target produksi yang harus dicapai setiap bulan. Gambar 1.2 merupakan grafik 
pencapaian produksi AQUA 600 ml selama tahun 2017 untuk mengetahui perbandingan 
antara target produksi, kapasitas produksi dan hasil produksi yang didapatkan. 












































Gambar 1.2 Grafik pencapaian produksi AQUA 600 ml (pcs) 
Target produksi yang ditetapkan perusahaan adalah sebesar 90% dari total kapasitas 
produksi. Kapasitas produksi ditetapkan berdasarkan jumlah waktu yang tersedia sehingga 
dalam menyusun target produksi sudah sesuai dengan kemampuan perusahaan. Pada 
Gambar 1.2 menunjukan bahwa garis dengan warna biru adalah kapasitas produksi, garis 
abu-abu adalah target produksi yang harus dicapai dan garis dengan warna merah adalah 
hasil produksi. Dari Gambar 1.2 dapat dilihat bahwa tidak ada jumlah produksi yang 
memenuhi target perusahaan. Target perusahaan yang tidak dapat dicapai disebabkan karena 
jumlah produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan bahan baku yang digunakan selama 
proses produksi. Ketidaksesuaian antara produk yang dihasilkan dengan pemakaian bahan 
baku menyebabkan terjadinya pemborosan dalam proses produksi. Tabel 1.1 merupakan 
tabel perbandingan jumlah botol yang digunakan dengan jumlah produk yang dihasilkan 
untuk mengetahui total pemakaian yang melebihi rencana 
Tabel 1.1 
Perbandingan Penggunaan Bahan Baku dengan Hasil Produksi 
Bulan 
Pemakaian Bahan 
Baku Botol (Pcs) 





Januari 9.233.150 9.112.176 120.974 1,31% 
Februari 2.741.664 2.641.920 99.744 3,64% 
Maret 11.917.703 11.700.480 217.223 1,82% 
April 11.974.916 11.701.080 273.836 2,29% 
Mei 11.659.005 11.454.720 204.285 1,75% 
Juni 8.296.107 8.152.320 143.787 1,73% 
Juli 7.559.786 7.392.000 167.786 2,22% 
Agustus 7.867.483 7.725.120 142.363 1,81% 
September 9.571.232 9.394.080 177.152 1,85% 


















































Baku Botol (Pcs) 





November 13.186.508 12.984.960 201.548 1,53% 
Desember 11.976.659 11.947.200 29.459 0,25% 
Sumber: PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
Perusahaan menetapkan jumlah batas perbedaan antara output dan input sebesar 0,5%. 
Pada Tabel 1.1 dapat dilihat bahwa jumlah penggunaan botol lebih dari jumlah produk yang 
dihasilkan selain itu dapat diketahui bahwa persentase antara penggunaan bahan baku dan 
hasil produksi melebihi 0,5%. Penggunaan bahan baku yang sesuai dengan target perusahaan 
hanya tercapai pada bulan Desember tahun 2017. Penggunaan bahan baku yang berlebihan 
harus dihindari karena merupakan salah satu pemborosan yang dapat menyebabkan kerugian 
karena kelebihan pemakaian bahan baku menunjukan bahwa terdapat bahan baku yang 
terbuang sia-sia. Berdasarkan pengamatan awal yang dilakukan dan diskusi dengan pekerja 
perbedaan antara penggunaan bahan baku dengan hasil produksi disebabkan karena adanya 
produk yang tidak layak jual. Penyebab produk tidak layak jual berdasarkan diskusi dengan 
supervisor area yakni material yang buruk, kerusakan mesin, dan pekerja yang kurang 
terampil. Namun, perlu dilakukan identifikasi lebih lanjut untuk memperbaiki kondisi 
produktivitas perusahaan saat ini. 
Selain permasalahan jumlah penggunaan bahan baku yang melebihi target, perusahaan 
juga mengalami permasalahan terhadap jam kerja mesin dalam melakukan proses produksi. 
Jam kerja mesin aktual lebih rendah jam kerja mesin yang direncanakan. Hal tersebut 
disebabkan adanya downtime pada mesin sehingga menyebabkan jam kerja mesin 
berkurang. Tabel. 1.2 merupakan tabel perbandingan jam kerja mesin aktual dengan jam 
kerja mesin yang direncanakan. 
Tabel 1.2 
Perbandingan Jam Kerja Mesin Aktual dengan Jam Kerja Mesin yang Direncanakan 
Bulan 
Jam Kerja Mesin 
Aktual (Jam) 






Januari 573 668 -95 14% 
Februari 170,5 624 -453,5 73% 
Maret 666,5 744 -77,5 10% 
April 592 680 -88 13% 
Mei 590 679 -89 13% 
Juni 387,5 468 -80,5 17% 
Juli 391,5 487 -95,5 20% 
Agustus 367,5 450 -82,5 18% 
September 423,5 545 -121,5 22% 
Oktober 653,45 712 -58,55 8% 
November 609 652 -43 7% 
Desember 598 641 -43 7% 






















Target perusahaan terkait dengan adanya downtime mesin yakni maksimal sebesar 5% 
dari jam kerja mesin yang direncanakan. Pada Tabel 1.2 dapat dilihat bahwa terdapat 
permasalahan yakni jam kerja mesin yang lebih rendah dari jam kerja mesin yag 
direncanakan. Penyebab berkurangnya jam kerja mesin ini adalah karena adanya kerusakan 
mesin yang menyebabkan mesin berhenti berproduksi. Pada tabel 1.2 dapat diketahui bahwa 
persentase downtime mesin yang tejadi selama tahun 2017 melebihi 5% sehingga dapat 
mempengaruhi jumlah produksi yag direncanakan. Untuk memperbaiki pencapaian 
produktivitas perusahaan perlu dilakukan pengukuran produktivitas guna memberikan 
evaluasi produktivitas. Menurut Wignjosoebroto (2003), produktivitas dapat diformulasikan 
sebagai perbandingan antara jumlah keluaran yang dihasilkan dengan jumlah masukan. 
Dalam hal pengukuran produktivitas, PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan hanya melihat 
dari jumlah produksi yang tidak memenuhi target. Sedangkan produktivitas tidak hanya 
dilihat dari output yang ada melainkan melihat dari input dan faktor-faktor lain yang 
mempengaruhi produktivitas selama proses produksi. Sedangkan, dengan permasalahan 
yang terjadi selama proses produksi menyebabkan perbandingan output dan input 
perusahaan tidak sama sehingga mempengaruhi tingkat produktivitas. Supaya evaluasi 
produktivitas dapat dilakukan maka dibutuhkan data-data yang dapat memberikan informasi 
tentang produktivitas.  
Pendekatan yang dapat dilakukan untuk pengukuran produktivitas antara lain adalah 
adalah dengan menggunakan American Productivity Centre (APC), model Marvin E. 
Mundel, dan Objective Matrix (OMAX). Dalam penelitian ini digunakan pendekatan 
Objective Matrix (OMAX) yang dikembangkan oleh James L. Riggs (1986) karena 
merupakan fungsi dari beberapa faktor kinerja yang berlainan. Menurut James L. Riggs, 
konsep dari pengukuran ini yaitu penggabungan beberapa kriteria kinerja pada kelompok 
kerja tertentu ke dalam sebuah matriks dimana tiap indikator memiliki bobot sesuai dengan 
tingkat kepentingannya terhadap tujuan organisasi. Bobot ini nantinya akan dirumuskan 
dengan menggunakan metode Analitycal Hierarchy Process (AHP) yakni suatu metode 
untuk memecahkan suatu situasi yang komplek tidak terstruktur kedalam beberapa 
komponen dalam susunan yang hirarki, dengan memberi nilai subjektif tentang pentingnya 
setiap variabel secara relatif, dan menetapkan variabel mana yang memiliki prioritas paling 
tinggi guna mempengaruhi hasil pada situasi tersebut. Setelah mengetahui indeks 
produktivitas dari masing-masing kriteria dilakukan analisis faktor-faktor yang dapat 
mempengaruhi produktivitas. Faktor-faktor ini akan dijabarkan kedalam sebuah pendekatan 




















Dengan adanya identifikasi faktor uang dapat mempengaruhi produktivitas maka 
selanjutnya dapat diketahui indikator yang paling berpengaruh dengan produktivitas 
sehingga upaya perbaikan dapat diberikan dan diimplementasikan. 
Perusahaan dapat menentukan kriteria-kriteria yang akan dijadikan ukuran 
produktivitas dengan menggunakan metode yang telah dijabarkan sebelumnya. Perusahaan 
dapat mengetahui nilai produktivitas dalam suatu unit organisasi yang menjadi tanggung 
jawabnya berdasarkan bobot dan skor untuk setiap kriteria. Pengukuran produktivitas 
merupakan suatu informasi penting untuk menilai efisiensi dan efektivitas pelaksanaan suatu 
program, sehingga dapat dijadikan sebagai dasar dalam menentukan arah pengembangan 
perusahan untuk masa mendatang. Dengan mengevaluasi hasil pengukuran produktivitas, 
akan diketahui faktor-faktor pengaruh produktivitas, sehingga dari hasil evaluasi tersebut 
dapat dilakukan perencanaan yang dapat menunjang produktivitas. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan pemaparan latar belakang diatas maka dapat disimpulkan bahwa produksi 
AQUA 600 ml di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan mempunyai permasalahan yaitu 
target produksi yang ditetapkan perusahaan tidak tercapai yang disebabkan jumlah produk 
yang dihasilkan berbeda dengan jumlah bahan baku yang digunakan. Pebedaan antara input 
dan output dapat mempengaruhi pencapaian produktivitas sehingga perlu dilakukan 
pengukuran produktivitas untuk mengetahui faktor yang dapat menyebabkan adanya 
perbedaan penggunaan input dengan output yang dihasilkan agar nantinya target produksi 
perusahaan dapat tercapai. 
 
1.3 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah disusun berdasarkan dengan identifikasi masalah yang terjadi. Dalam 
penelitian ini rumusan masalah yang dapat disusun yaitu: 
1. Berapa nilai indeks produktivitas pada produksi AQUA 600 ml di PT Tirta Investama 
(AQUA) Pandaan? 
2. Apa saja faktor-faktor yang dapat mempengaruhi produktivitas pada produksi AQUA 
600 ml di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan? 
3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk produktivitas pada produksi 
























1.4 Batasan Masalah 
Untuk membatasi ruang lingkup penelitian sehingga memudahkan dalam mencapai 
tujuan penelitian yang diharapkan maka disusun batasan masalah. Berikut merupakan 
batasan masalah. 
1. Penelitian ini berdasarkan data sekunder perusahaan pada tahun 2017. 
2. Data primer yang digunakan dalam penelitian ini hanya berupa kuesioner pembobotan. 
 
1.5 Asumsi Penelitian  
Pada penelitian ini diasumsikan bahwa proses produksi AQUA 600 ml di PT Tirta 
Investama (AQUA) Pandaan sesuai dengan kondisi saat penelitian ini dilaksanakan atau 
tidak mengalami proses perubahan baik terkait dengan bahan baku yang digunakan maupun 
proses produksi yang dilakukan. 
 
1.6 Tujuan Penelitian 
Penelitian ini mempunyai tujuan yang didasarkan pada rumusan masalah. Tujuan dari 
penelitian ini, yaitu: 
1. Mengetahui nilai indeks produktivitas pada produksi AQUA 600 ml di PT Tirta 
Investama (AQUA) Pandaan dengan menggunakan model OMAX berbasis AHP. 
2. Mengidentifikasi faktor-faktor yang dapat mempengaruhi produktivitas pada produksi 
AQUA 600 ml di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan dengan menggunakan RCA. 
3. Dapat memberikan usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk produktivitas pada 
produksi AQUA 600 ml di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. 
 
1.7 Manfaat Penelitian 
Manfaat penelitian yang didapatkan dari penelitian ini antara lain: 
1. Dapat memberikan informasi atau memberikan saran kepada pihak yang bersangkutan 
mengenai tingkat produktivitas proses produksi di PT Tirta Investama (AQUA) 
Pandaan.   
2. Dapat dijadikan pertimbangan di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan untuk 





























































Pada bab ini berisikan tentang uraian singkat penelitian yang telah dilakukan 
sebelumnya. Penelitian-penelitian tersebut mempunyai kemiripan fokus permasalahan. 
Serta berisi rujukan pustaka mengenai konsep produktivitas, Objective Matrix (OMAX), 
Analitycal Hierarchy Process (AHP), Root Cause Analysis (RCA), dan Fault Tree Analisys 
(FTA). 
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Untuk menunjang analisis dan landasan teori yang yang ada, maka diperlukan penelitian 
tedahulu sebagai penunjang yang berkaitan dengan pengukuran produktivitas. Adapun 
penelitian-penelitian tersebut antara lain: 
1. Tamtomo (2008) dalam penelitiannya di PT. Halco bertujuan untuk mengukur indeks 
produktivitas dan faktor-faktor yang berpengaruh terhadap produktivitas agar dapat 
memberikan usulan peningkatan produktivitas. Penelitian ini menggunakan alat bantu 
pengukuran produktivitas yaitu OMAX (Objectives Matrix). Hasil dari penelitian ini 
menyarankan kepada pihak perusahaan untuk lebih memperhatikan faktor penggunaan 
waktu produksi, penggunaan energi, penggunaan tenaga kerja, dan perawatan dari 
mesin. Dengan memperhatikan faktor-faktor tersebut diharapkan produktivitas 
perusahaan akan meningkat dan proses produksi telah berjalan efektif dan efisien. 
2. Avianda (2014) dalam jurnalnya yang bertujuan untuk melakukan pengukuran 
produktivitas yang tepat untuk meningkatkan produktivitas di lantai produksi. Metode 
yang sedang digunakan adalah metode Objective Matrix (OMAX). Berdasarkan hasil 
penelitian diketahui bahwa peningkatan kinerja indikator kinerja di BMC divisi milk 
proccessing terjadi pada bulan April 2013 dan bulan Oktober 2013 dengan nilai 400, 
sedangkan penurunan pada bulan Juli 2013 dan bulan Agustus 2013 dengan nilai 180. 
Peningkatan produktivitas pada bulan Januari 2013 dengan nilai 114%, sementara yang 
memiliki nilai pada bulan Juli 2013 dengan nilai - 49%. Hasil dari analisis tingkat 
terendah yaitu pada rasio 5 (total produk yang dihasilkan/pemakaian energi listrik 
mesin). 
3. Hamdani (2017) dalam penelitiannya di Auto2000 Kenjeran bertujuan untuk melakukan 




















produktivitas untuk perencanaan peningkatan produktivitas. Auto2000 Kenjeran 
berupaya meningkatkan produktivitas perusahaan dengan mengukur produktivitas pada 
setiap kriteria produktivitas dengan menggunakan Objective Matrix (OMAX) dengan 
bobot menggunakan Skala Likert. Kriteria penurunan produktivitas dievaluasi dengan 
Focus Group Discussion (FGD) dan juga Fishbone Diagram. Dari hasil pengukuran 
produktivitas kriteria yang kurang berkontribusi terhadap indeks produktivitas adalah 5 
yakni kualitas. Strategi untuk meningkatkan produktivitas adalah untuk mengevaluasi 
penyebab menurunnya produktivitas pada kriteria terendah adalah kriteria 5. 
4. Yosan (2017) dalam jurnalnya bertujuan untuk melakukan pengukuran produktivitas 
untuk mengetahui faktor-faktor penyebab pernurunan produktivitas dan upaya 
penanganan. Dengan mengumpulkan data dari masing-masing output nilai produktivitas 
(output) dibandingkan dengan nilai input produksi (input) pada proses kerja building 
management dan diolah dengan menggunakan metode alat ukur produktivitas OMAX, 
maka nilai indeks produktivitas tenaga kerja di building management dapat diketahui. 
Penyebab produktivitas rendah, yaitu karena penggunaan metode kerja dan alokasi 
tenaga kerja yang kurang tepat, maka setelah diperbaiki, nilai produktivitas pada setiap 
pengukuran rasio ini bisa meningkat menjadi 20%, yang memberikan dampak 
peningkatan ini meningkatkan total produktivitas sebesar 16%. Hal ini berakibat pada 
kenaikan produktivitas, biaya operasional lebih rendah dan efisiensi yang tinggi. 
5. Penelitian ini (2017) di lakukan di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan yang bertujuan 
untuk mengukur produktivitas dan mengidentifikasi faktor yang dapat mempengaruhi 
produktivitas proses produksi AQUA 600 ml serta memberikan rekomendasi perbaikan 
yang dapat berguna bagi perusahaan. Alat ukur yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah Objective Matrix (OMAX) dengan pembobotan menggunakan Analytical 
Hierarchy Process (AHP) dan proses identifikasi faktor menggunakan metode Fault 
Tree Analysis (FTA). Hasil penelitian ini menujukan bahwa tingkat produktivitas proses 
produksi AQUA 600 ml memiliki nilai yang fluktuatif. Adapun tingkat produktivitas 
tertinggi ada pada bulan November 2017 yaitu sebesar 156% dan tingkat produktivitas 
terendah ada pada bulan Oktober 2017 yakni sebesar 64%. Hal ini disebabkan karena 
adanya permasalahan yang berbeda setiap bulan. Permasalahan utama yang 
mempengaruhi tingkat produktivitas adalah kerusakan mesin. Maka dari itu, disusun 
interval perbaikan dan penggantan komponen mesin sebagai upaya pencegahan 
terjadinya kerusakan mesin. Dengan berkurangnya frekuensi mesin mengalami 




















stabil dibandingkan dengan sebelumnya. Selain itu, juga diidentifikasi perbaikan yang 
dapat dilakukan untuk masing-masing indikator produktivitas. 
Tabel 2.1 merupakan uraian singkat penelitian yang telah dilakukan sebelumnya. 
Tabel 2.1 













PT. Hercules Alumunium Mfg. Co. Ltd 
sudah cukup efektif dan efisien dalam 
menjalankan proses produksi alat-alat 













Strategi peningkatan produktivitas 
dilakukan melakukan pencegahan dari tip 










Kriteria yang menjadi penyebab penurunan 
produktivitas adalah kriteria kualitas 
sehingga perlu adanya perencanaan yang 
dapat diberikan untuk meningkatkan 
produktivitas pada masa yang akan datang 










Penurunan produktivitas disebabkan oleh 
tenaga kerja diatasi dengan pengaturan 
waktu kerja yang disesuaikan dengan 
jadwal produksi PIO dan kategorisasi 












Produktivitas proses produksi AQUA 600 
ml memiliki nilai yang fluktuatif. Hal ini 
diakrenakan adanya permasalahan yang 
berbeda setiap bulannya salah satunya 
kerusakan mesin. Maka dari itu, dilakukan 
perencanaan penjadwalan perbaikan dan 
penggantian komponen mesin untuk 
mencegah kerusakan mesin. 
2.2 Definisi Produktivitas 
Secara umum produktivitas adalah perbandingan antara hasil/keluaran yang didapatkan 
dengan masukan yang harus dikeluarkan. Menurut Sumanth (1984), produktivitas 
merupakan rasio antara hasil yang dicapai (output) dengan keseluruhan atau sebagian 
sumber daya (input) yang digunakan. Selain itu produktivitas merupakan hubungan antara 
tingkat keefektifan proses produksi yang dilaksanakan untuk menghasilkan output yang 
ditargetkan dan tingkat efisiensi penggunaan sumber daya. Definisi produktivitas dapat 





















Produktivitas =  
Output yang dihasilkan
Input yang dikeluarkan
  (2-1) 
Sumber: Sumanth (1984) 
Produktivitas= 
Hasil yang sukses dicapai
Sumber daya yang dikonsumsi
  (2-2) 




  (2-3) 
Sumber: Sumanth (1984) 
Input yang dimaksud dalam hal ini adalah sumber-sumber daya yang digunakan untuk 
mencapai target output yang diinginkan seperti tenaga kerja, modal, energi, dan bahan baku. 
Sedangkan, output merupakan hasil produksi yang dihasilkan dalam suatu proses produksi 
baik dalam bentuk barang maupun jasa. Dengan mengetahui nilai produktivitas dapat 
diketahui tingkat keefektifan suatu proses dalam produksi dalam mencaapai target 
perusahaan serta tingkat efisiensi penggunaan sumber daya.  
 
2.2.1 Jenis-Jenis Produktivitas 
Dalam bukunya, Sumanth (1984) menjabarkan terdapat 3 jenis produktivitas, antara 
lain: 
1. Produktivitas Parsial 
Produktivitas parsial merupakan rasio antara output yang dihasilkan dengan salah satu 
input yang dikeluarkan. Input tersebut dapat berupa material, modal, energi, dan tenaga 




  (2-4) 
Sumber: Sumanth (1984) 
2. Produktivitas Total 
Produktivitas total merupakan rasio antara output yang dihasilkan dengan semua input 
yang dikeluarkan. Produktivitas total merupakan jenis produktivitas dimana tingkan 
produktivitas yang ada dipengaruhi oleh integrasi dari seluruh input yang dikeluarkan. 





Sumber: Sumanth (1984) 
3. Produktivitas Total Faktor 
Produktivitas total faktor merupakan rasio dari net output terhadap input dimana input 
dalam hal ini merupakan penjumlahan dari tenaga kerja dan modal yang meliputi mesin 




















dikurangi oleh biaya material dan biaya servis. Produktivitas total faktor dapat dihitung 
dengan rumus sebagai berikut. 
TFPM= 
Output total-material dan servis
Input (Tenaga Kerja+Modal)
  (2-6) 
Sumber: Sumanth (1984) 
 
2.2.2 Siklus Produktivitas 
Produktivitas fokus terhadap desain, pengembangan, dan pemeliharaan dari beberapa 
unsur produktivitas yang saling berkesinambungan. Menurut Sumanth (1985) terdapat 4 
tahap dalam suatu produktivitas yaitu: 
1. Productivity Measurement 
2. Productivity Evaluation 
3. Productivity Planning 
4. Productivity Improvement 
Keempat tahap diatas membentuk suatu siklus yang berkesinambungan dimana harus 
dilaksanakan secara sistematis karena apabilasalah satu tahap tidak dilakukan hasil yang 
didapatkan tidak akan optimal. Siklus ini disebut dengan siklus MEPI. Gambar 2.1 
merupakan gambar dari siklus produktivitas. 
 
Gambar 2.1 Siklus produktivitas 
Sumber: Sumanth (1984) 
 
2.2.3 Unsur-Unsur Produktivitas 
Terdapat beberapa unsur dari produktivitas, Sumanth (1984) menjabarkan terdapat 3 
unsur produktivitas, antara lain: 
1. Efisiensi 
Efisiensi adalah suatu langkah untuk menggunakan sumber daya yang ada secara 
ekonomis agar dapat memberikan tingkat kepuasan pelanggan yang optimal. Efisiensi 




















Dalam proses produksi, sumber daya yang ada harus digunakan seminimal mungkin dan 
menghindari adanya waste. 
2. Efektivitas 
Efektivitas mengacu pada sejauh mana target yang dapat dicapai dari sejumlah input. 
Target yang dicapai bisa beraneka ragam mulai dari kuantitas, kualitas, dan waktu. 
Efektivitas dapat didefinisikan “do the right things” yaitu mengerjakan sesuatu yang 
benar. Pencapaian efektivitas dapat diukur dengan membandingkan antara output yang 
seharusnya dengan output aktual.  
3. Kualitas 
Ukuran kualitas dapat dilihat dari produktivitas meskipun kualitas sulit diukur dari rasio 
antara output dan input namun kualitas input dan kualitas proses menentukan kualitas 
output. Output dengan kualitas tinggi secara tidak langsung menaikkan rasio output atau 
input, karena adanya value added yang dapat menaikkan daya saing dan produktivitas. 
 
2.2.4 Faktor-Faktor Produktivitas 
Produktivitas merupakan kombinasi dari efektivitas dan efisiensi, karena efektivitas 
terkait dengan kinerja sedangkan efisiensi berhubungan dengan pemanfaatan aneka 
sumber. Produktivitas dari suatu perusahaan atau industri dapat dipengaruhi oleh beberapa 
faktor. Menurut Sumanth (1984), secara umum ada 12 faktor yang mempengaruhi naik atau 
turunnya produktivitas, yaitu: 
1. Investasi. Besar kecilnya investasi akan menentukan modal usaha dan berpengaruh 
terhadap usaha untuk mempromosikan produk, market share atau penggunaan kapasitas. 
2. Rasio Modal Buruh. Bila rasio semakin tinggi, berarti perusahaan telah memakai 
teknologi canggih atau tinggi hingga jumlah produksi per unit waktu meningkat. 
3. Penelitian dan Pengembangan. Dapat menghasilkan berbagai inovatif. 
4. Penggunaan kapasitas. Besar kecilnya keluaran per jam ditentukan oleh presentase 
pemakaian kapasitas. 
5. Pengaruh Pemerintah. Mengatur keseimbangan pencapaian sasaran industri dan sosial 
yang selalu bertentangan 
6. Umur Pabrik dan Peralatan. Tingkat rata-rata umur pabrik dan peralatan yang semakin 
tinggi menandakan masih adanya usaha modernisasi peralatan masih tetap diteruskan. 
7. Ongkos Energi. Produktivitas parsial meningkat pada tenaga kerja atau buruh, jika 




















8. Kelompok Kerja. Dengan pergeseran struktur pekerja, semakin dibutuhkannya kerja 
sama, ketermpilan dan keahlian. 
9. Etika Kerja. Penghargaaan akan waktu akan semakkin tinggi sehingga pemanfaatan 
waktu harus seproduktif mungkin. 
10. Kecemasan Pekerja Akan Kehilangan Pekerjannya. Banyaknya orang berpendapat 
bahwa pengangguran akan meningkat karena peningkatan produktivitas dengan sistem 
kontrol komputer. Bagaiamana mengetahui tanpa mengenal komputer dan 
microprocessor sistem kontrol, barangkali banyak orang tidak bekerja (menganggur). 
11. Pengaruh Sertifikat Buruh. Serikat buruh sangat kuat sehingga memerlukan adanya 
pengertian terutama demi tuntutan gaji dan upah. Kerja sama antar manajemen dan 
buruh merupakan penopang peningkatan produktivitas. 
12. Manajemen. Manajemen dianggap sebagai faktor dominan terutama dalam proses 
perencanaan dan penjadwalan, kejelasan instruksi pada tenaga kerja dan pengaturan 
beban kerja. 
 
2.3 Objectives Matrix (OMAX) 
Prinsip dasar dari OMAX adalah menggabungkan kriteria-kriteria produktivitas ke 
dalam suatu bentuk yang sistematis dan berhubungan satu sama lain.  
 
2.3.1 Latar Belakang OMAX 
Model OMAX ini pada dasarnya merupakan pengukuran produktivitas total yang 
merupakan perpaduan dari beberapa indikator atau kriteria produktivitas.  OMAX adalah 
suatu sistem pengukuran produktivitas yang digunakan untuk mengetahui produktivitas di 
suatu perusahaan. OMAX adalah suatu sistem pengukuran produktivitas perusahaan. Model 
pengukuran produktivitas ini pertama kali dikembangakan di Oregon State University oleh 
seorang Profesor di Department of Industrial Engineering yaitu James L. Riggs. Prof. James 
L. Riggs, mengamati skema multi dimensional untuk menyertakan TLC dalam pengukuran 
kinerja perawatan yang dilandasi kasih sayang (Tender Loving Care) dalam studi 
produktivitas rumah sakit pada tahun 1975.  
Pengukuran produktivitas dengan menggunakan pengukuran model OMAX merupakan 
perpaduan dari beberapa indikator atau kriteria produktivitas yang sudah dibobot sesuai 
derajat kepentingan masing-masing ukuran atau kriteria itu di dalam perusahaan. Dengan 
demikian model ini dapat digunakan untuk mengidentifikasikan pengaruh faktor-faktor 




















2.3.2 Kelebihan OMAX 
Model pengukuran OMAX memiliki banyak kelebihan antara lain adalah dapat 
mengidentifikasi faktor–faktor yang sangat berpengaruh maupun yang kurang berpengaruh 
terhadap peningkatan produktivitas. Menurut Mahendra (2007) terdapat beberapa hal yang 
dapat dianalisis dengan menggunakan model pengukuran OMAX antara lain: 
1. Model OMAX dapat menjalankan aktivitas–aktivitas pengukuran produktivitas, 
penilaian (evaluasi) produktivitas, peningkatan dan perencanaan produktivitas 
sekaligus. 
2. Dapat mengidentifikasikan dan melakukan kuantifikasi terhadap beberapa faktor yang 
berpengaruh terhadap peningkatan produktivitas. 
3. Dapat memberikan motivasi bagi pekerja karena adanya sasaran produktivitas yang 
jelas dan mudah dimengerti. 
4. Adanya penentuan bobot yang dapat menunjukan pengaruh masing–masing faktor 
terhadap peningkatan produktivitas perusahaan yang penentuannya berdasarkan 
pengetahuan dari manajemen, 
5. Model OMAX menggabungkan seluruh faktor yang berpengaruh terhadap peningkatan 
produktivitas dalam suatu indeks. 
Selain hal tersebut, OMAX mempunyai keunggulan lainnya antara lain relatif 
sederhana, mudah dipahami, fleksibel, mudah dilaksanakan karena tidak memerlukan 
keahlian khusus dan data mudah diperoleh. 
 
2.3.3 Bentuk dan Susunan OMAX 
Bentuk dan susunan OMAX berbentuk matriks dimana terdiri dari 3 bagian yaitu bagian 
A (Definition Block), bagian B (Quantification Block), dan bagian C (Weight and Value 
Block). Gambar 2.2 merupakan gambar dari susunan OMAX. 
 
Gambar 2.2 Susunan OMAX 





















1. Definition Block (A) 
a. Productivity Criteria, yaitu kriteria yang menjadi ukuran produktivitas pada bagian 
atau departemen yang akan diukur produktivitasnya.  
b. Measured Perfomance, yaitu nilai performansi saat ini yang diukur.  
2. Quantification Block (A) 
a. Skala, yaitu susunan angka-angka yang menunjukkan tingkat performansi dari 
pengukuran tiap kriteria produktivitas. Terdiri dari sebelas nilai level mulai dari 0 
sampai 10 dimana semakin besar skala maka semakin besar produktivitasnnya. 
Kesebelas skala tersebut dibagi menjadi tiga bagian, yaitu: 
1) Level 0, yaitu nilai worst perfomance dimana produktivitas terburuk yang 
mungkin terjadi. 
2) Level 3, yaitu based perfomance dimana merupakan nilai standar dari semua 
kriteria. 
3) Level 10, yaitu expected perfomance dimana nilai produktivitas yang 
diharapkan dapat tercapai. 





  (2-7) 
Sumber: Riggs (1986) 
Dimana: 
ΔXL-H : Interval antara level low dan high 
XL  : Level low 
XH : Level high 
YL : Angka pada level low 
YH : Angka pada level high 
b. Score, yaitu nilai level dimana nilai pengukuran produktivitas berada. 
3. Weight and Value Block (C) 
a. Weight, yaitu berisi besar bobot dari kriteria produktivitas yang diisi oleh pihak 
perusahaan.  
b. Value, merupakan hasil perkalian tiap level skor dengan bobotnya. 
c. Productivity Indicator, merupakan jumlah dari kesuluruhan nilai indeks 























x 100%  (2-8) 
Sumber: Riggs (1986) 
Dimana: 
Productivity Indicator : Nilai indeks produktivitas periode saat ini 
Based Perfomance  : Nilai indeks produktivitas periode sebelumnya 
 
2.4 Analitycal Hierarchy Process (AHP) 
Analytic Hierarchy Process (AHP) dikembangkan oleh Prof. Thomas Saaty sebagai 
algoritma pengambilan keputusan untuk permasalahan multikriteria (Multi Criteria Decision 
Making atau MCDM). Permasalahan multikriteria dalam AHP disederhanakan dalam bentuk 
hierarki yang terdiri dari 3 komponen utama. Yaitu tujuan atau goal dari pengambilan 
keputusan, kriteria penilaian dan alternatif pilihan. Menurut Saaty (1993), hirarki 
didefinisikan sebagai suatu representasi dari sebuah permasalahan yang kompleks dalam 
suatu struktur multi level dimana level pertama adalah tujuan, yang diikuti level faktor, 
kriteria, sub kriteria, dan seterusnya ke bawah hingga level terakhir dari alternatif. Dengan 
hirarki, suatu masalah yang kompleks dapat diuraikan ke dalam kelompok-kelompoknya 
yang kemudian diatur menjadi suatu bentuk hirarki sehingga permasalahan akan tampak 
lebih terstruktur dan sistematis. Gambar 2.3 merupakan gambar hirarki struktur multi level. 
 
Gambar 2.3 Hirarki struktur multi level 
Sumber: Saaty (2008) 
 
2.4.1 Kelebihan AHP 
Setiap metode mempunyai kelebihan yang menjadikannya lebih unggul dari metode 
lain, kelebihan dari AHP antara lain: 
1. Kesatuan (Unity) yakni permasalahan yang luas dan tidak terstruktur menjadi suatu 
model yang fleksibel dan mudah dipahami. 
2. Kompleksitas (Complexity) yakni memecahkan permasalahan yang kompleks melalui 




















3. Saling ketergantungan (Inter Dependence) yakni dapat digunakan pada elemen-elemen 
sistem yang saling bebas dan tidak memerlukan hubungan linier. 
4. Struktur Hirarki (Hierarchy Structuring)yakni dapat mewakili pemikiran alamiah yang 
cenderung mengelompokkan elemen sistem ke level-level yang berbeda dari masing-
masing level berisi elemen yang serupa. 
5. Pengukuran (Measurement) yakni menyediakan skala pengukuran dan metode untuk 
mendapatkan prioritas. 
6. Konsistensi (Consistency) yakni mempertimbangkan konsistensi logis dalam penilaian 
yang digunakan untuk menentukan prioritas. 
7. Sintesis (Synthesis) yakni mengarah pada perkiraan keseluruhan mengenai seberapa 
diinginkannya masing-masing alternatif. 
8. Trade Off yakni mempertimbangkan prioritas relatif faktor-faktor pada sistem sehingga 
orang mampu memilih altenatif terbaik berdasarkan tujuan mereka. 
9. Penilaian dan Konsensus (Judgement and Consensus) yakni tidak mengharuskan 
adanya suatu konsensus, tapi menggabungkan hasil penilaian yang berbeda. 
10. Pengulangan Proses (Process Repetition) yakni mampu membuat orang menyaring 
definisi dari suatu permasalahan dan mengembangkan penilaian serta pengertian 
mereka melalui proses pengulangan. 
 
2.4.2 Tahapan AHP 
Dalam melakukan pengolahan AHP terdapat beberapa tahapan. Tahapan ini harus 
dilakukan secara sistematis agar hasil dapat optimal. Berikut merupakan langkah-langkah 
dasar AHP menurut Saaty (2008). 
1. Merumuskan permasalahan dan menentukan rincian pemecahan masalah 
Dalam tahap menentukan masalah yang akan dipecahkan secara jelas, detail dan mudah 
dipahami. Dari masalah yang ada akan ditentukan solusi yang mungkin cocok bagi 
masalah tersebut. Solusi dari masalah mungkin berjumlah lebih dari satu. Solusi tersebut 
nantinya kita kembangkan lebih lanjut dalam tahap berikutnya. 
2. Menentukan tujuan dari pembuatan AHP 
Pada tahap ini dibentuk struktur hirarki dimana diawali dengan tujuan umum lalu 
dilanjutkan dengan kriteria-kriteria dan alternatif-alternatif yang ingin diprioritaskan. 
Setelah menyusun tujuan utama sebagai level teratas akan disusun level hirarki yang 
berada di bawahnya yaitu kriteria-kriteria yang cocok untuk mempertimbangkan atau 




















mempunyai intensitas yang berbeda-beda. Hirarki dilanjutkan dengan subkriteria (jika 
mungkin diperlukan). 
3. Membuat matriks berpasangan antar indikator 
Matriks yang digunakan bersifat sederhana, memiliki kedudukan kuat untuk kerangka 
konsistensi, mendapatkan informasi lain yang mungkin dibutuhkan dengan semua 
perbandingan yang mungkin dan mampu menganalisis kepekaan prioritas secara 
keseluruhan untuk perubahan pertimbangan. Pendekatan dengan matriks mencerminkan 
aspek ganda dalam prioritas yaitu mendominasi dan didominasi. Perbandingan 
dilakukan berdasarkan judgment dari pengambil keputusan dengan menilai tingkat 
kepentingan suatu elemen dibandingkan elemen lainnya. Untuk memulai proses 
perbandingan berpasangan dipilih sebuah kriteria dari level paling atas hirarki misalnya 
K dan kemudian dari level di bawahnya diambil elemen yang akan dibandingkan 
misalnya E1,E2,E3,E4,E5. Lalu antara indikator ini nantinya akan dilakukan 
perbandingan. Perbandingan dilakukan dengan memberikan skala perbandingan antara 
indikator. Dengan melakukan perbandingan antar indikator nantinya akan dapat 
diketahui tingkat kepentingan dari masing-maisng indikator. Nilai penilaian 
perbandingan berpadangan ini terdiri dari skala 1 – 9 dimana masing-masing skala 
memiliki tingkat kepentingan yang berbeda-beda. Tabel 2.2 merupakan skala penilaian 
perbandingan berpasangan. 
Tabel 2.2 
Skala Penilaian Perbandingan Berpasangan 
Tingkat Kepentingan Keterangan 
1 Kedua elemen sama penting 
3 Elemen yang satu sedikit lebih penting 
5 Elemen yang satu lebih penting 
7 Elemen yang satu jelas lebih mutlak penting 
9 Elemen yang satu lebih mutlak penting 
2, 4, 6, 8, Nilai antara dua nilai pertimbangan yang berdekatan 
Kebalikan (1/3, 1/5, ... ) Jika untuk aktivitas i mendapat satu angka dibandingkan 
dengan aktivitas j, maka aktivitas j mempunyai nilai 
kebalikan 
Sumber: Saaty (2008) 
4. Pengumpulan data dan penyusunan matriks perbandingan berpasangan 
Perbandingan dilakukan berdasarkan kebijakan pembuat keputusan dengan menilai 
tingkat kepentingan satu elemen terhadap elemen lainnya. Proses perbandingan 
berpasangan dimulai dari level hirarki paling atas yang ditujukan untuk memilih kriteria, 
misalnya A, kemudian diambil elemen yang akan dibandingkan, misal A1, A2, dan A3. 




















sedangkan kolom diagonal lainnya merupakan kebalikan dari kolom diagonal utama. 
Gambar 2.3 merupakan matriks perbandingan berpasangan. 
Tabel 2.3  
Matriks Perbandingan Berpasangan 
 A1 A2 ... An 
A1     
A2     
...     
An An1 An2 ... Anm 
Sumber: Saaty (2008) 
5. Menentukan bobot masing-masing indikator 
Untuk setiap kriteria dan alternatif, perlu dilakukan perbandingan berpasangan 
(pairwise comparisons). Nilai-nilai perbandingan relatif kemudian diolah untuk 
menentukan peringkat alternatif dari seluruh alternatif. Baik kriteria kualitatif, maupun 
kriteria kuantitatif, dapat dibandingkan sesuai dengan penilaian yang telah ditentukan 
untuk menghasilkan bobot dan prioritas. Bobot atau prioritas dihitung dengan 
manipulasi matriks atau melalui penyelesaian persamaan matematik. Pertimbangan-
pertimbangan terhadap perbandingan berpasangan disintesis untuk memperoleh 
keseluruhan prioritas melalui tahapan-tahapan berikut. 
a. Kuadratkan matriks hasil perbandingan berpasangan. 
b. Hitung jumlah nilai dari setiap baris, kemudian lakukan normalisasi matriks. 
6. Melakukan uji konsistensi 
Pada keadaan sebenarnya akan terjadi beberapa penyimpangan sehingga matriks tidak 
konsisten sempurna. Hal ini terjadi karena ketidakkonsistenan dalam preferensi 
seseorang. Penghitungan konsistensi logis dilakukan dengan mengikuti langkah-
langkah sebagai berikut. 
a. Mengalikan matriks dengan proritas bersesuaian 
b. Menjumlahkan hasil perkalian per baris 
c. Hasil penjumlahan tiap baris dibagi prioritas bersangkutan dan hasilnya 
dijumlahkan. 
d. Hasil c dibagi jumlah elemen, akan didapat λmaks 




  (2-9) 




















f. Rasio Konsistensi adalah indeks random konsistensi. Jika rasio konsistensi ≤ 0.1, 






Sumber: Saaty (2008) 
Tabel 2.4  
Indeks Random Konsistensi 
n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
RI 0 0 0,58 0,90 1,12 1,24 1,32 1,41 1,45 1,49 1,51 
Sumber: Saaty (2008) 
 
2.5 Fault Tree Analysis (FTA) 
Fault tree analysis adalah suatu analisis pohon kesalahan secara sederhana dapat 
diuraikan sebagai suatu teknik analitis. Pohon kesalahan adalah suatu model grafis yang 
menyangkut berbagai paralel dan kombinasi percontohan kesalahan-kesalahan yang akan 
mengakibatkan kejadian dari peristiwa tidak diinginkan yang sudah didefinisi sebelumnya, 
atau juga dapat diartikan merupakan gambaran hubungan timbal balik yang logis dari 
peristiwa-peristiwa dasar yang mendorong. Dalam membangun model pohon kesalahan 
(fault tree) dilakukan dengan cara wawancara dengan manajemen dan melakukan 
pengamatan langsung terhadap proses produksi di lapangan. 
FTA (Fault Tree Analysis) berorientasi pada fungsi (function-oriented) atau yang lebih 
dikenal dengan “top down“ approach karena analisis ini berawal dari sistem level (top) dan 
meneruskannya ke bawah. Titik awal dari analisis ini adalah pengidentifikasian mode 
kegagalan fungsional pada top level dari suatu sistem atau subsistem. FTA adalah teknik 
yang banyak dipakai untuk studi yang berkaitan dengan risiko dan keandalan dari suatu 
sistem engineering. Event potensial yang menyebabkan kegagalan dari suatu sistem 
engineering dan probabilitas terjadinya event tersebut dapat ditentukan dengan FTA. Sebuah 
top event yang merupakan definisi dari kegagalan suatu sistem (system failure), harus 
ditentukan terlebih dahulu dalam mengkonstrusikan FTA. Sistem kemudian dianalisis untuk 
menemukan semua kemungkinan yang didefinisikan pada top event. FT adalah sebuah 
model grafis yang terdiri dari beberapa kombinasi kesalahan (fault) secara pararel dan secara 
berurutan yang mungkin menyebabkan awal dari failure event yang sudah ditetapkan. 
Setelah mengidentifikasi top event, event-event yang memberi kontribusi secara 
langsung terjadinya top event diidentifikasi dan dihubungkan ke top event dengan memakai 




















yang independen dan seragam (mutually independent basic event). Analisis deduktif ini 
menunjukan analisis kualitatif dan kuantitatif dari sistem engineering yang dianalisis.Sebuah 
fault tree mengilustrasikan keadaan dari komponen-komponen sistem (basic event) dan 
hubungan antara basic event dan top event. Simbol grafis yang dipakai untuk menyatakan 
hubungan disebut gerbang logika (logical gate). Output dari sebuah gerbang logika 
ditentukan oleh event yang masuk ke gerbang tersebut. 
Vesely (1981) menjelaskan bahwa FTA merupakan alat yang paling efektif untuk 
menilai resiko, tetapi ketika digunakan untuk sistem yang kompleks yang melibatkan jumlah 
variabel komponen dan proses yang besar, fault tree akan menjadi sangat besar dan 
membutuhkan waktu yang lama untuk menyelesaikannya. Selain itu, keuntungan 
menggunakan fault tree analysis adalah metode FTA dimulai dari top event yang dipilih oleh 
pengguna untuk menentukan kepentingan dan pohon yang dikembangkan akan 
mengidentifikasi akar penyebab. Fault tree analysis memiliki kemampuan untuk digunakan 
bersamaan dengan komputer dan hasil penggunaan aplikasi komputer memberikan analisis 
yang lebih baik. Hasil dari FTA yaitu berupa probabilitas tiap event, perhitungan probabilitas 
dapat menggunakan persamaan sebagai berikut. 
P(B) = 
frekuensi basic event yang terjadi 
total waktu pengamatan
  (2-11) 
Sumber: Vesely (1981) 
 
2.5.1 Tahapan Penyusunan FTA 
Menurut Vesely (1981) dalam menyusun FTA terdapat beberapa tahapan, yaitu: 
1. Tentukan kejadian paling atas/utama 
2. Tetapkan batasan FTA 
3. Periksa sistem untuk mengerti bagaimana berbagai elemen berhubungan pada satu 
dengan lainnya dan kejadian paling atas 
4. Buat pohon kesalahan, mulai dari kejadian paling atas dan bekerja kearah bawah 
5. Analisis pohon kesalahan untuk mengidentifikasi cara dalam menghilangkan kejadian 
yang mengarah pada kegagalan 
6. Persiapkan rencana tindakan perbaikan untuk mencegah kegagalan 
 
2.5.2 Simbol-Simbol FTA 
Dalam penyusunan FTA digunakan berbagai macam simbol. Simbol-simbol dan istilah 





















1. Simbol Kejadian 
Simbol kejadian adalah simbol yang berisi keterangan kejadian pada sistem. Tabel 2.5 
merupakan tabel simbol kejadian. 
Tabel. 2.5  
Simbol Kejadian 









Kejadian tidak berkembang, yaitu suatu 
kejadian kegagalan tertentu yang tidak dicari 
penyebabnya baik karena kejadiannya tidak 
cukup berhubungan atau karena tidak tersedia 




Kondisi atau batasan khusus yang diterapkan 
pada suatu gerbang (biasanya pada gerbang 
INHIBIT dan PRIORITY AND). Jadi kejadian 
output terjadi jika kejadian input terjadi dan 
memenuhi suatu kondisi tertentu 
 
External Event 
Kejadian yang diharapkan muncul secara 





Kejadian yang muncul dari kombinasi 
kejadian-kejadian input gagal yang masuk ke 
gerbang. 
Sumber: Vesely (1981) 
2. Simbol Gerbang 
Simbol gerbang dipakai untuk menunjukan hubungan diantara kejadian input yang 
mengarah pada kejadian output dengan kata lain, kejadian output disebabkan oleh 
kejadian input yang berhubungan dengan cara tertentu. Tabel 2.6 merupakan tabel 
simbol gerbang. 
Tabel. 2.6  
Simbol Gerbang 
Simbol Nama Keterangan 
 
Gerbang OR 
Untuk menunjukan bahwa kejadian yang akan 
muncul terjadi jika satu atau lebih kejadian 
gagal yang merupakan inputnya terjadi. 
 
Gerbang AND 
Untuk menunjukan kejadian output muncul 




Merupakan kasus khusus dari gerbang AND. 
Output disebabkan oleh satu input, tetapi juga 
harus memenuhi kondisi tertentu sebelum input 





Gerbang OR dengan kasus tertentu, yaitu 


























Gerbang AND dengan syarat dimana kejadian 
output muncul hanya jika semua kejadian input 
muncul dengan urutan tertetu. 
Sumber: Vesely (1981) 
3. Simbol Transfer 
Selain simbol kejadian dan simbol gerbang pada FTA terdapat simbol transfer yang 
berfungsi untuk memecah atau menyambungkan FTA. Tabel 2.7 merupakan tabel 
simbol transfer. 
Tabel. 2.7  
Simbol Transfer 




Titik dimana sub-fault tree bisa dimulai sebagai 




Titik dimana fault tree dipecah menjadi sub-fault 
tree. 
Sumber: Vesely (1981) 
 
2.5.3 Evaluasi Kualitatif  
Pada evaluasi kualitatif akan dilakukan dengan mengaplikasikan aljabar Boolean 
kedalam fault tree agar memperoleh persamaan dari masing-masing fault tree gate. Rumus 
probabilitas dasar yang berhubungan untuk masing-masing gate yang dideskripsikan. 
Kategori gate pada dasarnya terbagi menjadi 2 yaitu and gate dan or gate (Stamatelatos, 
2002). Selanjutnya, aturan aljabar Boolean akan diaplikasikan untuk memperoleh satu 
bentuk fault tree yang dinamakan minimal cut set yang akan digunakan untuk evaluasi 
kualitatif dan evaluasi kuantitatif pada langkah berikutnya (Stamatelatos, 2002). 
Menurut Stamatelatos (2002) minimal cut set merupakan penyederhanaan fault tree 
menggunakan operasi Boolean. Pendekatan minimal cut set mengidentifikasi kombinasi 
minimal basic event yang dapat menyebabkan top event. Minimal cut set menyoroti 
kombinasi kerusakan yang paling signifikan dan memperlihatkan dimana perubahan desain 
dapat mengeliminasi atau mengurangi kombinasi yang tidak diinginkan. Minimal cut set 
juga mendukung validasi pada fault tree khususnya pada pemeriksaan minimal cut set untuk 
menentukan jika memang hal tersebut dapat menyebabkan top event. Minimal cut set 
pendukung tindakan perbaikan yang bertujuan memperbaiki setidaknya satu kerusakan 
dalam minimal cut set yang dominan. Stamatelatos (2002) dalam hukumnya menjelaskan 
bahwa untuk menentukan minimal cut set dari fault tree yang dilakukan pertama kali adalah 




















algoritma untuk menerjemahkan persamaan Boolean ke minimal cut set. Berikut merupakan 






Gambar 2.4 Contoh fault tree  
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
Dari contoh fault tree tersebut maka: 
1. Jika A dan B adalah mutually exclusive event, maka  
P(A∩ 𝐵) = 0 dan  (2-12) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
P(Q) = P(A) + P(B) (2-13) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
2. Jika A dan B adalah independent event, maka  
P(B│A) = P(B) dan  (2-14) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
P(Q) = P(A) + P(B) + P(A) P(B)  (2-15) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
3. Jika event B merupakan completely dependent on event A, kapanpun A terjadi B juga 
terjadi maka 
P(B│A) = 1 dan  (2-16) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
P(Q) = P(A) + P(B) – P(A) (2-17) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
P(Q) = P(B)  (2-18) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
4. Yang hampir mendekati P(Q) = P(A) + P(B) pada semua kasus, estimasi untuk 
probabilitas pada output event Q adalah: 
P(A) + P(B) ≥ P(A) + P(B) – P (A∩ 𝐵), untuk semua A dan B  (2-19) 
Sumber: Stamatelatos (2002:72) 
 
2.5.4 Evaluasi Kuantitatif  
Secara umum ada dua metode untuk mengevaluasi sebuah fault tree secara kuantitatif. 




















(Boolean algebra approach) serta metode perhitungan langsung (direct numerical 
approach). Pada evaluasi ini terdiri dari penentuan probabilitas top event serta kepentingan 
basic event (Stamatelatos, 2002). Top event merupakan kesatuan dari minimal cut set maka 
probabilitas top event dapat diperkirakan dengan menjumlahkan probabilitas masing-masing 
minimal cut set. Karena minimal cut set adalah gabungan dari basic event, maka probabilitas 
minimal cut set bisa diperoleh dari menjumlahkan probabilitas milik masing-masing basic 
event. 
λ = λo d + λN (1 – d) (2-20) 
Sumber: Stamatelatos (2002:84) 
Keterangan: 
d : siklus kerja mesin (waktu operasi/waktu rencana kerja) 
λo : tingkat kerusakan komponen dalam kondisi operasi 
λN : tingkat kerusakan komponen dalam kondisi non operasi 
Data input yang diperlukan untuk basic event biasanya berupa salah satu dari empat tipe 
berikut (Stamatelatos, 2002). 
1. Probabilitas kerusakan komponen  
Untuk menghitung probabilitas kerusakan kompnen, tingkat kerusakan komponen dan 
waktu rencana kerja diperlukan sebaga data input. Waktu tersedia adalah jumlah waktu 
kondisi operasi dan non operasi. Kondisi operasi didefinisikan sebagai kondisi 
komponen yang ditujukan untuk melakukan operasi aktual yang melibatkan 
perpindahan energi, sinyal, atau informasi. Kondisi non operasi didefinisikan sebagai 
kondisi dimana komponen dalam keadaan mati.  
2. Probabilitas terjadinya peristiwa 
Probabilitas terjadinya peristiwa sama dengan probabilitas kerusakan komponen. Data 
yang diperlukan adalah tingkat terjadinya peristiwa dan interval waktu. 
3. Probabilitas unavailability komponen 
Probabilitas ini memerlukan data tingkat kerusakan komponen dan waktu perbaikan 
komponen. 
4. Probabilitas pure event  
Pada probabilitas pure event juga diketahui sebagai probabilitas per tindakan, 
probabilitas ini tidak mengalami perubahan menjadi parameter yang lebih dasar dan 






















2.6 Root Cause Analysis (RCA) 
Root cause analysis (RCA) adalah proses pemecahan masalah untuk melakukan 
investigasi ke dalam suatu masalah, kekhawatiran atau ketidaksesuaian masalah yang 
ditemukan. RCA membutuhkan investigator untuk menemukan solusi atas masalah 
mendesak dan memahami penyebab fundamental atau mendasar suatu situasi dan 
memperlakukan masalah tersebut dengan tepat, sehingga mencegah terjadinya kembali 
permasalahan yang sama. Oleh karena itu mungkin melibatkan pengidentifikasian dan 
pengelolaan proses, prosedur, kegiatan, aktivitas, perilaku atau kondisi (British Retail 
Consortium, 2012). Tahap-tahap dalam Root Cause Analysis (RCA) adalah sebagai berikut. 
1. Mendefinisikan masalah (Define the non-conformity). 
Dalam tahap ini yang harus diketahui dan terdefinisi secara jelas adalah masalah apa 
yang sedang terjadi saat ini, kemudian menjelaskan simptom secara spesifik yang 
menandakan terjadinya masalah. 
2. Melakukan investigasi akar penyebab masalah (investigate the root cause). 
Tahap ini merupakan tahap yang paling penting dalam RCA karena ketika salah dalam 
menemukan akar penyebab masalah maka action plan yang diambil tidak akan dapat 
menyelesaikan masalah secara tepat sehingga tidak dapat menghindari permasalahan 
yang sama terulang kembali. Pada tahap ini akan digunakan tools ataupun metode untuk 
menggali akar penyebab permasalahan. 
3. Mengajukan action plan (create proposed action plan). 
Pada tahap ini akan dihasilkan solusi yang ditawarkan berupa action plan untuk 
mencegah masalah muncul kembali. 
4. Mengimplementasikan action plan (implement proposed action).  
Pada tahap ini akan ditetapkan siapa yang bertanggung jawab untuk implementasi atas 
action plan, bagaimana agar action plan agar dapat dijalankan, kemudian yang paling 
penting juga adalah menetapkan time scales, yaitu jadwal waktu dan target 
implementasi ini dilaksanakan. 
5. Melakukan monitoring (verification & monitoring of effectivenenss).  
Tindakan ini sangat diperlukan untuk memastikan bahwa perubahan ataupun kegiatan 
baru yang dilaksanakan benar-benar telah berjalan sesuai dengan action plan yang 
diusulkan. kemudian tahap ini juga membantu memberi keyakinan apakah langkah 
perbaikan yang dilakukan sudah tepat untuk mengelola akar penyebab masalah atau 
malah memunculkan masalah tambahan. Contoh kegiatan yang mencakup monitoring 




















dibuatkan ceklis tanda penyelesaian pekerjaan untuk setiap proses yang diubah, 
pengecekan pada saat start up, dan lain-lain. 
 
2.7 Kerangka Berpikir 
Kerangka berpikir adalah sebuah pemahaman yang melandasi pemahaman-pemahaman 
yang lainnya, sebuah pemahaman yang paling mendasar dan menjadi pondasi bagi setiap 
pemikiran selanjutnya. Gambar 2.5 merupakan gambar kerangka berpikir penelitian ini. 
 
Gambar 2.5 Kerangka berpikir 
Gambar 2.5 menjelaskan kerangka berpikir dari penelitian ini dimana terdapat informasi 
tentang judul penelitian yang dilakukan. Setelah itu disebutkan masalah saat ini yang 
dihadapi sehingga dapat ditentukan tema penelitian yang akan dilakukan. Dalam Gambar 
2.5 juga dijelaskan tentang objek penelitian dan tujuan penelitian. Setelah itu dilakukan studi 
pendahuluan lalu bisa dilakukan pengukuran produktivitas. Pengukuran produktivitas akan 





























































 Pada bab ini berisikan tentang penentuan jenis penelitian yang dipergunakan skripsi, 
tempat dan waktu penelitian, perencanaan pengumpulan data, dimulai dari sumber-sumber 
data dan metode pengolahannya serta langkah-langkah penelitian sesuai dengan kerangka 
berpikir pemecahan permasalahan untuk mencapai tujuan penelitian. Langkah-langkah 
penelitian ini didukung dengan gambar diagram alir penelitian. 
 
3.1 Jenis Penelitian 
Penelitian ini termasuk penelitian deskriptif yaitu sebuah metode yang digunakan untuk 
mendeskripsikan, menginterpretasikan sesuatu fenomena, misalnya kondisi atau hubungan 
yang ada, pendapat yang berkembang, dengan menggunakan prosedur ilmiah untuk 
menjawab masalah secara aktual. Dengan demikian, penulis beranggapan bahwa metode 
penelitian deskriptif sesuai dengan penelitian yang dilaksanakan oleh penulis. Karena dalam 
penelitian ini, penulis berusaha mendeskripsikan sebuah masalah atau fenomena yang 
terdapat di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. 
 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian skripsi ini akan dilakukan dalam rentang waktu 6 bulan yaitu pada bulan 
November 2017 sampai Mei 2018. Penelitian skripsi dilaksanakan di PT Tirta Investama 
(AQUA) Pandaan yang terletak di Jalan Raya Surabaya-Malang km 48,5 di Dusun Jatianom, 
Desa Karangjati, Kecamatan Pandaan, Kabupaten Pasuruan, Jawa Timur. 
 
3.3 Pengumpulan Data 
Dalam pelaksanaan penelitian ini, digunakan dua metode dalam pengumpulan data. 
Adapun metode praktik yang digunakan sebagai berikut. 
1. Metode Penelitian Kepustakaan (Library Research)  
Metode yang digunakan dalam mendapatkan data dengan jalan studi literatur di 
perpustakaan serta dengan membaca sumber-sumber data informasi lainnya yang 
berhubungan dengan pembahasan. Sehingga dengan penelitian kepustakaan ini, 





















2. Metode Penelitian lapangan (Field Research)  
Metode ini digunakan dalam pengumpulan data, dimana penyelidik secara langsung 
terjun pada proyek penelitian, sedangkan cara lain yang dipakai dalam Field Research 
ini adalah:  
a. Wawancara, yaitu suatu metode yang digunakan dalam mendapatkan data sekunder 
dengan jalan mengajukan pertanyaan secara langsung pada saat perusahaan 
mengadakan suatu kegiatan. Interview dilaksanakan guna mengumpulkan data 
meliputi: 
1) Profil perusahaan, struktur organisasi, visi, misi, dan proses produksi 
2) Hasil produksi 
3) Target produksi 
4) Jumlah produk cacat 
5) Jumlah tenaga kerja dan waktu kerja 
6) Data waktu yang tersedia 
7) Data downtime mesin 
8) Data penggunaan bahan baku 
b. Observasi, yaitu suatu metode dalam memperoleh data dengan mengadakan 
pengamatan langsung terhadap keadaan yang sebenarnya dalam perusahaan. 
Observasi digunakan untuk mengetahui kondisi nyata pada lantai produksi yang 
dapat dijadikan bahan pertimbangan indikator produktivitas. 
c. Kuesioner, yaitu suatu metode untuk mengumpulkan informasi dengan 
memberikan sejumlah pertanyaan terhadap objek penelitian kepada responden yang 
sesuai dengan objek penelitian. Kuesioner ini nantinya digunakan untuk 
pembobotan kriteria yang menjadi indikator produktivitas. Kuesioner ini akan 
diberikan kepada pihak yang berkaitan dengan objek untuk mengetahui bobot 
masing-masing kriteria. 
 
3.4 Pengolahan Data 
Data-data yang telah diperoleh diolah menggunakan metode yang sesuai dengan 
permasalahan yang ada. Berikut merupakan langkah-langkah penelitian. 
1. Pengukuran Produktivitas 
a. Langkah pertama yang dilakukan adalah melakukan identifikasi indikator 
produktivitas yang memberikan pengaruh terhadap produktivitas perusahaan. 






















memberikan kuesioner terhadap pihak-pihak yang berkaitan. Hasil kuesioner ini 
nantinya akan menjadi kriteria produktivitas di matriks OMAX. 
b. Setelah mengetahui indikator produktivitas, selanjutnya dilakukan pembobotan 
terhasap masing-masing kriteria produktivitas. Pembobotan produktivitas ini 
dilakukan dengan menggunakan metode AHP. Pembobotan dilakukan dengan 
membandingkan setiap indikator produktivitas dan diberikan skala sesuai dengan 
tingkat kepentingan indikator tersebut dalam mempengaruhi produktivitas. Untuk 
mengetahui masing-masing bobot dari indikator produktivitas dilakukan 
penyebaran kuesioner terhadap pihak perusahaan. 
c. Selanjutnya dilakukan perhitungan nilai produktivitas yang didasarkan pada data 
aktual, data target, dan data pencapaian yang terendah dengan menggunakan rumus: 
Nilai Produktivitas Indikator A= 
Output A
Input A
 x 100%  (3-1) 
Sumber: James L. Riggs (1987) 
Nilai produktivitas dari pencapaian aktual dimasukan ke baris perfomance, nilai 
produktivitas dari data pencapaian tertinggi dimasukan ke baris level 10, dan nilai 
produktivitas dari data pencapaian terendah dimasukan ke baris level 0. Sedangkan, 
pada level 3 dimasukan nilai produktivitas data rata-rata perhitungan 3 bulan awal. 





  (3-2) 
Sumber: Riggs (1986) 
Keterangan: 
ΔXL-H = Interval antara level low dan high 
XL  : Level low 
XH  : Level high 
YL  : Angka pada level low 
YH  :Angka pada level high 
d. Setelah dilakukan pengisian matriks OMAX akan didapatkan value dari setiap 
indikator yang didapatkan dari perkalian bobot dan nilai level yang relevan. Setelah 
itu dapat diketahui nilai indeks produktivitas berdasarkan jumlah seluruh value dari 
semua indikator. 
e. Setelah mengetahui nilai indeks produktivitas dilakukan identifikasi  faktor 





















indikator produktivitas yang masuk ke semua kategori traffic light system dari 
matriks OMAX yang telah disusun sebelumnya. 
2. Identifikasi Faktor yang Mempengaruhi Produktivitas 
a. Identifikasi faktor dilakukan pada indikator produktivitas yang berdampak 
signifikan terhadap produktivitas. Dalam hal ini akan dilakukan diskusi dengan 
pihak terkait untuk mengetahui faktor dari masing-masing indikator produktivitas. 
b. Faktor-faktor tersebut nantinya akan dibagi kedalam sebuah hirarki untuk 
mengetahui faktor dasar yang menjadi pemicu faktor-faktor lainnya. Faktor tersebut 
digambarkan dalam sebuah diagram pohon yakni RCA. Dimana level paling atas 
RCA merupakan indikator produktivitas sedangkan faktor dibawahnya merupakan 
faktor penyebab. Faktor tersebut akan dibreakdown sampai level terbawah dimana 
tidak ada lagi faktor yang berpengaruh. 
c. Setelah menyusun RCA maka dapat diketahui faktor paling mendasar yang 
menyebabkan penurunan produktivitas. Selanjutnya dilakukan diskusi dengan 
pihak terkait untuk melakukan perbaikan yang dapat dilakukan dan dari masing-
masing faktor tersebut akan ada Person in Charge (PIC). Dengan adanya PIC maka 
faktor tersebut lebih mudah untuk dievaluasi. Apabila faktor paling dasar dapat 
diperbaiki maka produktivitas perusahan dapat ditingkatkan. 
 
3.5 Analisis dan Pembahasan 
Setelah dilakukan pengolahan data maka dapat diketahui nilai indeks produktivitas 
perusahaan. Dengan demikian dapat diketahui level produktivitas perusahaan termasuk ke 
dalam level baik, level buruk, atau level medium. Lalu dianalisis proses-proses produksi 
yang mempengaruhi produktivitas. Faktor pengaruh produktivitas tersebut di jabarkan ke 
dalam tingkatan-tingkatan dalam RCA sehingga dapat mengetahui faktor pemicu dari 
permasalahan yang ada. Selanjutnya akan diberikan rekomendasi perbaikan untuk masing-




Setelah proses analisis dan pembahasan akan ditarik kesimpulan mengenai kondisi 
produktivitas perusahaan. Selain itu juga dapat diidentifikasi faktor penyebab penurunan 






















perusahaan. Dalam bagian penutup juga akan diberikan saran yang berkaitan dengan 
produktivitas perusahaan. 
Proses penelitian ini selanjutnya digambarkan dalam sebuah diagram alir yang berisi 






    a. Kuesioner Pembobotan Kriteria
2. Data Sekunder:
    a. Data Profil Perusahaan (Struktur Organisasi, Visi,    
        Misi, dan Target)
    b. Data Output Perusahaan (Jumlah Produksi, Jumlah  
        Produk Cacat)
    c. Data Input Perusahaan (Tenaga Kerja, Energi,    
        Bahan baku, dan Waktu)
Pengolahan Data
1. Menghitung nilai rasio tiap kriteria per periode dan       
    penentuan bobot kriteria.
2. Menghitung nilai perfomansi, indeks produktivitas, 
    dan pembuatan Objective Matrix (OMAX).
3. Identifikasi faktor pengaruh produktivitas dengan 
    Root Cause Analysis (RCA)
Analisis dan Pembahasan
1. Analisis hasil pengukuran produktivitas dan faktor 
    yang mempengaruhi produktivitas.
2. Analisis dan evaluasi faktor-faktor  yang mempunyai






3. Batasan dan Asumsi Penelitian.

















































































HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Bab IV berisikan mengenai gambaran umum perusahaan meliputi stuktur organisasi, 
visi misi proses produksi, produk yang dihasilkan dan lainnya yang berhubungan dengan 
perusahaan. Dalam bab ini akan ditampilkan data-data yang terkait dengan penelitian serta 
proses pengolahan data. Setelah itu, akan dilakukan analisa dan pembahasan terkait hasil 
penelitian. 
 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
Penelitian ini dilakukan di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. Berikut merupakan 
gambaran umum dari PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. 
 
4.1.1 Sejarah Perusahaan 
Pada tahun 1971 Tirto Utomo memiliki ide untuk mendirikan pabrik air minum dalam 
kemasan. Pada awalnya, nama produk air mineral adalah Puritas, tetapi kemudian diganti 
dengan nama AQUA. Kemudian pada tahun 1975 AQUA melakukan inovasi dengan 
meluncurkan AQUA  kemasan kaca tetapi pada tahun itu, produksi dan penjualan tidak 
seimbang sehingga AQUA mengubah strategi untuk menaikkan harga dari Rp.75 menjadi 
Rp.175 pada tahun 1977 dan setahun setelah itu, AQUA dapat mencapai BEP. Pemasaran 
AQUA semakin meluas hingga diekspor ke berbagai negara lain seperti Singapura, 
Malaysia, Filipina, Autralia, Maldiv, Fiji, Timur Tengah, dan Afrika.  
Pada tahun 1993 AQUA mengadakan program AQUA peduli yakni program daur ulang 
botol menjadi materi plastik yang bisa digunakan kembali, dan pada tahun 1988 AQUA 
menggunakan bahan kemasan PET yang ramah lingkungan. Tetapi, pada tahun 1994 pendiri 
AQUA Tirto Utomo meninggal dunia sehigga dibentuk PT Tirta Investama (AQUA) 
Pandaan sebagai family holding yang mewakili saham para pewaris Tirto Utomo. 
AQUA mengalami masa sulit pada tahun 1977-1988 karena krisis ekonomi yang 
melanda dunia, sehingga diakusisi oleh Danone pada tahun 1988, sehingga diluncurkan 
produk dengan label Danone AQUA. Pada tahun 2001 Danone menjadi pemegang saham 
mayoritas di PTTN.  
Saat ini, pabrik- pabrik baru AQUA bermunculan dan jumlahnya mencapai 17 pabrik di 




















dan PT AQUA Golden Mississipi. Pabrik tersebut meliputi Danone AQUA Head Office, 
Danone AQUA Plant Berastagi, Danone AQUA Plant Lampung, Danone AQUA Plant 
Mekarsari, Danone AQUA Plant Citereup, Danone AQUA Plant Babakan Pari, Danone 
AQUA Plant Subang, Danone AQUA Plant Bekasi, Danone AQUA Plant Solok, Danone 
AQUA Plant Ciherang, Danone AQUA Plant Klaten, Danone AQUA Plant Wonosobo, 
Danone AQUA Plant Pandaan, Danone AQUA Plant Keboncandi, Danone AQUA Plant 
Mambal & Gatsu, Danone AQUA Plant Airmadidi, Danone AQUA Plant Cianjur. 
 
4.1.2 Visi dan Misi 
Pada tahun 1984, Pabrik AQUA yang kedua didirikan di Jalan Raya Surabaya-Malang 
km 48,5 di Dusun Jatianom, Desa Karangjati, Kecamatan Pandaan, Kabupaten Pasuruan, 
Jawa Timur dikarenakan mudahnya jangkauan serta lokasinya yang strategis ,sumber mata 
air berdekatan dengan pegunungan Arjuno dan upaya mendekatkan diri pada konsumen yang 
berada di wilayah tersebut. Kemudian, setahun setelah PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
Pandaan berdiri, AQUA memgembangkan produknya dengan memproduksi air minum 
dalam kemasan  PET 220 ml, sehingga membuat produk AQUA menjadi lebih berkualitas 
dan aman untuk dikonsumsi. PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan juga memiliki visi dan 
misi hingga  tahun 2020, sebagai berikut. 
1. Visi 
PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan Pandaan menjadi Center of Exellence. 
2. Misi  
Quality  : Kualitas yang tinggi dari hulu ke hilir ( source to shopper) 
Organization  : Kerja sama tim yang solid untuk eksekusi-eksekusi yang sempurna 
Danoners  : Insan yang proaktif, kompeten dan berkehidupan yang seimbang 
Environment  : Lingkungan kerja yang nyaman, modern dan bertanggung jawab 
terhadap sosial-lingkungan 
Performance  : Perbaikan berkelanjutan di semua aspek 
Safety  : Tempat kerja yang aman dan insan yang berbudaya aman   
 
4.1.3 Struktur Organisasi 
Struktur Organisasi adalah suatu susunan hubungan antara tiap bagian serta posisi yang 
ada pada suatu perusahaan dalam menjalankan kegiatan operasional untuk mencapai tujuan 
yang diharapkan dan diinginkan. Gambar 4.1 merupakan gambar dari struktur organisasi PT 






















































Gambar 4.1 Struktur organisasi 
Sumber: PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
Bagian-bagian dari struktur organisasi  memiliki tanggung jawab masing-masing, 
dimana kepala pabrik membawahi langsung 9 departemen yang ada di PT Tirta Investama 
(AQUA) Pandaan. Gambar 4.2 merupakan gambar tugas struktur organisasi yang 
menjelaskan mengenai tugas-tugas yang dilakukan oleh masing-masing departemen.  
 
Gambar 4.2 Tugas struktur organisasi 
Sumber: PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
Pada skema diatas kita dapat melihat bahwa departemen inti adalah departeman 
manufacture sedangkan departemen yang lain bertugas sebagai pendukung dari departemen 
manufacture untuk mencapai produksi yang maksimum. Berikut ini penjelasan masing-
masing departemen pendukung. 
1. Departemen Safety Health Environtment 
Bagian yang menangani masalah keselamatan, kesehatan dan lingkungan yang ada di 
PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. Untuk menangani keselamatan kerja yang ada di 
perusahaan departemen membuat beberapa standar keselamatan kerja salah satunya 




















penting untuk penggunaan LOTO. Sedangkan untuk masalah lingkungan PT Tirta 
Investama (AQUA) Pandaan lebih memfokuskan pada pembuangan limbah perusahaan 
agar tidak meresahkan masyarakat sekitar. 
2. Departemen Human Resource & Development 
Sebagai terminal masuk dan keluar karyawan yang ada di perusahaan dan bagian yang 
melakukan pengembangan karyawan dengan pelatian dan workshop di perusahaan. 
Departemen ini, dibagi menjadi beberapa bagian diantaranya: 
a. ER ( Employee Relationship) 
Mengatur hubungan ketenagakerjaan serta hak dan kewajiban yang ada di 
perusahaan. Departemen ini, bertindak sebagai polisi yang ada di perusahaan 
dengan  memastikan bahwa hak karyawan di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
seperti hak mendapatkan asuransi kesehatan, pendidikan, tambahan gaji dan hak-
hak yang lain sudah terpenuhi. Serta, memastikan bahwa karyawan sudah 
melakukan kewajiban sesuai dengan perjanjian kerja bersama (PKB)  yang 
dilakukan oleh management dan Serikat Pekerja Danone AQUA. Apabila, 
karyawan melanggar peraturan yang ada di perusahaan maka ER bertugas untuk 
memberikan SP(Surat Peringatan) kepada karyawan yang melanggar. 
b. Payroll  
Bagian yang bertugas untuk mengatur gaji dan tunjangan karyawan seperti 
melakukan perhitungan gaji untuk karyawan yang melakukan lembur, dan 
melakukan pengecekan absen karyawan yang ada di perusahaan. Data yang didapat 
oleh payroll nantinya akan diserahkan ke departemen finance. 
c. General Service 
Bagian yang betugas untuk mengutur bagian umum yang ada di perusahaan seperti 
pengecekan sepatu, rompi seragam dan pemesanan hotel apabila ada tamu yang 
datang.  
d. Pelatihan dan Rekrutmen 
Bagian yang bertugas melakukan segala proses pelatihan kerja karyawan mulai dari 
perencanaan jadwal hingga melakukan pelaporan hasil pelatihan. 
3. Quality Assurance (QA) 
Departemen yang bertugas untuk melakukan kontrol kualitas terhadap produk air 
mineral dalam kemasan 600 ml dengan melakukan pengecekan  produk dan melakukan  




















pendataan visual control jenis reject yang ada setiap satu jam sekali. Bagian ini harus 
menjamin bahwa  produk yang dipasarkan memiliki kualitas yang baik.  
4. Teknik 
Bagian yang bertugas untuk melakukan perbaikan yang tidak dapat ditangani oleh 
bagian manufacture seperti pembangunan gedung, genset dll. 
5. Performance & Method 
Bagian yang bertugas untuk mengukur kinerja sudah tercapai atau belum. Untuk, target 
yang sduah tercapai maka P&M akan memberikan tanda hijau pada SOP/ intruksi 
kerjanya, sementara jika tujuannya tidak tercapai maka akan diberi tanda merah. 
6. Logistik 
Departemen ini terdiri dari 3 bagian, yakni: 
a. Bidang Material 
Bagian yang bertugas menyediakan segala material yang dibutuhkan selama proses 
produksi. 
b. Bagian Produk 
Bagian yang bertugas melakukan proses keluar-masuknya produk yang sudah jadi. 
c. PPIC 
Bagian yang melakukan perencanaan produksi dan jumlah bahan baku yang 
dibutuhkan. 
7. Finance 
Bagian yang bertugas untuk mengatur keuangan yang ada di perusahaan. Melakukan 
pembagian jumlah gaji karyawan dan pembagian tunjangan. 
8. Sustainable Development 
Departemen ini dibagi menajadi 2 konsep tujuan  yakni: 
a. CSR (Coorporate Social Responsibility) 
Bertugas untuk menciptakan dan memelihara hubungan yang harmonis dengan 
lingkungan sekitar lokasi produksi seperti yang telah dilakukan perusahaan dimana 
perusahaan melakukan pembangunan masjid, gapura, jalan, bank sampah. Serta 
melakukan membantu melakukan rekrutment tenaga kerja yang berasal dari desa 
Karang Jati tempat perusahaan didirikan. Selain itu, perusahaan juga mengelola 
hutan yang diambil sumber airnya dengan melakukan monitoring hutan setiap 3 
bulan sekali yang melibatkan perhutani, LMBH, dan masyarakat sekitar. CSR harus 





















b. SR (Stakeholder Relationship) 
Bertugas untuk menciptakan dan memelihara hubungan yang baik dengan 
pemangku kepentingan di PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan. Pemangku 
kepentingan terdiri dari instansi pemerintah, RT, RW, kepala desa, PLH. Jadi, 
departemen harus memastikan setiap kegiatan yang dilakukan di PT Tirta 
Investama (AQUA) Pandaan telah memiliki perijinan baik itu perijinan pendirian 
gedung, keluar masuk truk pengagkut, serta perijinan untuk wanita yang pulang 
malam karena harus kerja pada shift 3 departemen ini harus menjamin surat 
perijinan telah dibuat. 
 
4.1.4 Jenis Produk 
PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan merupakan perusahaan yang memproduksi air 
minum dalam kemasan dan produk Mizone dengan berbagai varian rasa. Tabel 4.1 





















Sifat Non Returnable Returnable 
Sumber: PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
 
4.1.5 Proses Produksi 
Berikut merupakan proses produksi AQUA 600 ml. 
1. Sumber Mata Air 
Air yang digunakan dalam proses produksi AQUA 600 ml yakni sumber air Ronggojalu 
dan sumber air Ranu Pane. Air mineral yang dipilih yakni dari air  tanah dalam yang 
berada dibawah kedalaman 60-100m. Bahan baku diambil dari pengeboran sedalam 
80m, karena pada kedalaman ini sudah bebas dari kontaminasi limbah rumah tangga. 
Pada daerah tangkapan air PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan melakukan program 
hutan asuh untuk menjamin kelangsungan sumber air tetap ada. Kemudian, air dari 
rumah sumber dialirkan dengan menggunakan pipa Stainless Steel/pipa baja tahan karat 




















dilanjutkan dengan proses produksi air minum dalam kemasan.  Gambar 4.3 merupakan 
gambaran proses produksi AQUA 600 ml. 
 
Gambar 4.3 Gambaran umum proses produksi 
Sumber: PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
2. Water Treatment (Pengolahan Air) 
Water treatment adalah proses perlakuan pada air dari sumber dengan tujuan untuk 
menjernihkan air dari sumber, dan siap untuk diminum. Di dalam water treatment 
terdapat beberapa proses yang akan menjadikan air untuk siap diminum. Beberapa 
proses yang akan dilakukan adalah sebagai berikut : 
a. Buffer Tank 10.000 Liter 
Setelah dari sumber, air masuk kedalam buffer tank dengan kapasitas 10.000 liter. 
Tank ini menampung air dari dua sumber yaitu Ronggojalu dan Ranupane. 
b. Filtrasi 
Pada proses ini air dari sumber akan disaring dari partikel yang ada di dalam air, 
dengan filter 5 micron terlebih dahulu untuk menghilangkan partikel yang 
berukuran 5 micron hingga lebih dari 5 micron, setelah itu air akan kembali melalui 
penyaringan lagi dengan ukuran 1 kekecilan 1 micron, dari hasil filter ini air dari 
sumber sudah dalam keadaan sangat bening sekali. 
c. Ozonasi 
Ozon adalah O3 yang dihasilkan dari campuran oksigen O2 yang dialiri arus listrik 
tegangan tinggi untuk menghasilkan ozon atau O3. Dalam proses ini terdapat dua 
pipa yang bercabang dari proses filter, pipa tersebut mempunyai ukuran yang 
berbeda untuk menyalurkan air. Pipa yang pertama adalah pipa yang akan melalui 
proses ozon yaitu dengan 30% air dari filter. Sedangkan pipa yang kedua adalah 
pipa yang akan mengalirkan 70% air murni yang tidak ada pengozonan sehingga 




















air 30% ozon dengan 70% air murni. Standart ABC dari proses ini adalah 
kandungan 15-20ppm =A, 20-22ppm= B, <15 & 22ppm =C. 
d. UV Lamp 
UV lamp adalah proses water treatment selanjutnya, yaitu air yang sudah melalui 
proses ozonisasi dan mixing akan melewati proses pemberian sinar UV yang 
bertujuan untuk membunuh partikel berbahaya yang masih terdapat dalam air, 
sehingga air benar benar bersih. 
3. Proses Pembuatan Botol 
Pada proses ini adalah proses yang digunakan untuk membuat botol yang digunakan 
untuk kemasan air minum. Proses pembuatan botol ukuran 600 ml, menggunakan bahan 
baku PET plastik (resin) dengan media preform. Mesin pembuatan botol memiliki 
moulding/tempat percetakan berjumlah 14 dengan kecepatan 25.200 rpm. Mesin ini 
dapat menghasilkan ± 25000 botol per jam. Cara kerja dari mesin pembuatan botol ini 
dibagi menjadi 3 proses inti. Pertama preform dipanaskan dengan suhu kurang lebih 
100-110ᵒC dengan menggunakan oven. Lalu dilakukan tahap moulding mengunakan 
mesin blowing dengan meniupkan angin yang bertekanan agar bahan preform yang 
berada di dalam cetakan (mould) berbentuk sesuai cetakanya. Tekanan yang digunakan 
dalam proses blowing sangat besar jadi tidak menutup kemungkinan banyak benda hasil 
blowing yang bentuknya tidak sesuai cetakan. Terakhir adalah mendorong botol yang 
sudah jadi menuju proses filling (pengisian air) dengan menggunakan air conveyor. 
Mesin SBO adalah mesin yang digunakan untuk membuat botol, mesin ini memakai 
sistem rotary pada proses kerjanya. Energi yang dibutuhkan mesin ini untuk beroperasi 
adalah listrik dan pneumatic. Mesin SBO ini adalah mesin yang kompleks dimana 
semua proses pembuatan botol pada setiap proses mesin menjadi satu unit mesin, 
sehingga mesin ini disebut universal. Berikut adalah mekanisme dari mesin SBO 
universal dalam proses pembuatan botol. 
a. Auto Loader 
Auto loader adalah mesin yang mentransfer preform menuju elevator, jika preform 
sedikit maka dengan otomatis mein auto loader ini akan mentransfer preform 
menuju elevator atau conveyor. 
b. Elevator 
Bagian mesin yang berfungsi untuk mentransfer preform menuju infeed starwheel, 




















dengan baik. Dalam mesin ini terdapat. Unscreamble adalah mesin yang 
menyeleksi preform dan merejectnya. 
c. Dedust 
Dedust adalah proses peniupan udara tekanan rendah dan dengan tujuan untuk 
menghilangkan partikel yang menempel pada preform. 
d. Dedust Wheel 
Dedust wheel adalah wheel rotary yang berfungsi mentransfer preform dan 
membaliknya, menuju spindle kedalam unit oven. Tujuan membalik botol ini 
adalah agar pada saat proses pemanasan, preform bisa merata. 
e. Unit Blowing 
Unit blowing merupakan mesin yang akan memproses preform yang telah dioven, 
untuk peniupan udara bertekanan tinggi, pada mesin ini terdapat unit mould yaitu 
cetakan botol. Proses blowing preform akan menjalani proses peniupan pada derajat 
tertentu. Terdapat cam yang berfungsi untuk membuka lock yang berada di unit 
mould sehingga preform yang sudah dan akan ditiup pada unit blowing. 
f. Air conveyor 
Conveyor yang sumber energi berasal dari udara yang akan mentransfer botol jadi 
menuju mesin selanjutnya yaitu mesin filler. Pada SBO terdapat unit rejector yang 
berfungsi untuk mereject preform yang tidak memenuhi standart, unit tersebut juga 
akan menghitung berapa banyak preform yang di reject. Pada air conveyor juga 
akan otomatis mereject botol yang tidak jadi dengan sempurna, 
4. Proses Filling 
Setelah proses filtrasi air akan dialirkan masuk ke dalam botol yang telah dicetak di 
mesin blowing melalui air conveyor. Proses pengisian (Filler)  mesin ini ditempatkan 
disuatu ruangan tertutup yang sebelumnya sudah disterilkan terlebih dahulu. Sebelum, 
proses filling berlangsung petugas harus melakukan sanitasi terhadap ruangan dan 
karyawan yang masuk. Mesin Filler Sarcmi adalah mesin rotary filling yang digunakan 
untuk mengisikan air kedalam botol. Mesin ini menggunakan energi listrik dan udara 
yang digunakan untuk mengisikan air kedalam botol. Berikut adalah mekanisme dari 
mesin filler. 
a. Infeed Starwheel 
Infeed starwheel adalah roda bintang yang akan mengarahkan botol untuk menuju 




















didalam unit filling terdapat unit lifting yang berfungsi untuk mengangkat botol dan 
mengisikan air. Terdapat 72 unit lifting yang ada pada mesin filling ini. 
b. Out Starwheel 
Setelah proses filling selesai maka botol yang telah terisi. Selanjutnya akan 
melewati out starwheel dan menuju ke proses capping pada mesin capper, terdapat 
sensor knocking yang berfungsi sebagai counting botol, dan juga sebagai pendeteksi 
botol agar sinyal yang dikirim oleh sensor ini mengaktifkan unit closing clone untuk 
mentranserkan tutup botol. 
c. Roller Cam 
Roller cam adalah unit yang berfungsi untuk menekan unit lifting melalui unit 
bushing dengan tujuan menaik dan turunkan unit lifting pada saat start filling dan 
end filling. 
d. Motor dan Gearbox 
Bagian selanjutnya adalah unit penggerak yang berfungsi untuk memutar unit 
filling searah jarum jam. Gear box ini sering mengalami masalah, seperti kebocoran 
pelumas, sehingga dapat menyebabkan mesin harus berhenti. 
e. Proses Capping 
Proses capping adalah proses botol yang sudah terisi air akan di beri tutup pada 
botol melalui mesin capper ini. Berikut adalah mekanisme mesin capping. 
1) Auto loader yakni buffer tutup sementara yang akan menampung tutup. 
2) Rail transfer yakni unit conveyor yang akan menghantarkan tutup menuju 
hooper atas. Dalam proses ini tutup akan tertata dan akan menuju proses 
selanjutnya. Setelah itu tutup akan menuju rail transfer yang akan mentransfer 
kedalam unit capper. 
3) Closing clone yakni unit yang akan mengatur dan mentransfer tutup ke botol, 
sesuai perintah dari controller yang didapat dari sinyal sensor knocking. 
4) Centering device yakni unit yang berfungsi untuk memutar tutup atau pada 
yang sudah terpasang pada botol. 
f. Troubleshouting 
Pada mesin filling unit sering terjadi trouble yang dapat mengakibatkan downtime, 
dan mesin tidak beroperasi secara maksimal. 
5. Proses Visual Control dengan Mesin 
Proses visual control yang dilakukan oleh mesin dilakukan oleh mesin Spectrum, 




















kurang dan botol dengan tutup miring yang langsung akan dibuang kedalam bak 
pembuangan. Gambar 4.4 merupakan gambar mesin visual control. 
 
Gambar 4.4 Mesin Visual Control 
6. Proses  Pelabelan Botol 
Setelah proses visual control dilanjutkan dengan proses pelabelan, dimana botol-botol 
yang telah bebas dari cacat akan masuk pada mesin pelabelan. Mesin pelabelan yang  
digunakan untuk  memberi label pada botol telah melalui tahap capping. sebelum 
menuju pada proses pemberian label botol akan memasuki tahap awal yaitu melewati 
labelling. fungsi labelling memberikan jarak pada botol yang akan masuk pada katup 
botol atau pemegang botol pada saat proses pemasangan label. Labelling adalah bagian 
terpenting pada saat pemasangan label yang mempunyai fungsi sebagi pembagian botol 
pada saat proses pengecapan/labelling. Gambar 4.5 merupakan gambar proses 
pelabelan. 
 
Gambar 4.5 Proses pelabelan 
Mesin labeler merupakan mesin sealer hot melt dengan dimensi mesin 
2480x2480x2480. Mesin ini menggunakan PLC Siemens sebagai controller. Cara kerja 




















melalui proses EVC (Electronic Visual Check Control) akan diberi label perusahaan 
melalui mesin labeler. Mesin label ini bisa beroperasi secara manual dan otomatis yang 
bisa dikontrol melalui touch screen panel kontrol. Mesin ini membutuhkan sumber 
energi untuk dapat beroperasi yaitu listrik 7 Kw dan pneumatic dengan tekanan 7 bar. 
Dengan controller mesin adalah PLC. Berikut adalah cara kerja mesin labeler. 
a. Infeed Starwheel 
Infeef starwheel adalah unit wheel yang berfungsi untuk mentransfer botol kedalam 
container table atau tatakan botol, sebelum starwheel terdapat poros ulir yang 
berfungsi untuk memberikan jarak pada botol yang akan masuk kedalam infeed 
starwheel. 
b. Carrousel 
Carrousel adalah unit rotary yang berfungsi sebagai media transfer label ke botol. 
Terdapat beberapa bagian yang ada pada unit carrousel ini. Bagian tersebut adalah. 
1) Container table adalah sebagai tatakan yang berfungsi untuk mencegah agar 
botol tidak terguling. Pada sisi bawah table ini terdapat gear yang menerima 
putaran dari motor yang ditransfer melalui belt. 
2) Neck handling adalah sebuah unit yang berfungsi untuk menekan botol agar 
mencegah botol terguling. 
3) Unit brush adalah unit yang berfungsi untuk meratakan label pada botol setelah 
melewati proses transfer label dari label station kebotol. 
c. Out starwheel 
Out starwheel adalah unit yang akan mentransfer botol yang sudah diberikan label 
untuk menuju ke conveyor lagi, untuk melewati proses selanjutnya. 
d. Label Station 
Label  station adalah unit yang akan mentransferkan label kebotol dengan sistem 
rotary. Berikut adalah komponen yang berada pada unit label station. 
1) Real holder yakni unit yang berfungsi untuk memutar gulungan label dengan 
arah dua arah putaran. Terdapat sensor yang berfungsi untuk mendeteksi jika 
label sudah waktunya untuk di isi kembali. 
2) Unit splithcing adalah unit yang berfungsi mentransfer label dari real holder 
menuju pivo roller. Pada unit ini juga berfungsi memotong dan mengganti label 





















3) Pivo roller adalah unit yang berfungsi untuk mengatur kekencangan label, 
sehingga label dapat tidak akan terselip pada saat proses labelling. 
4) Stabilizer yakni unit yang berfungsi untuk menstabilkan label film agar tetap 
pada posisi yang di inginkan. 
5) Web guider yakni unit roller yang akan mengarahkan label menuju unit cutter 
untuk proses pemotongan. 
6) Unit cutter yakni unit yang akan memotong label film sesuai dengan panjang 
yang telah ditentukan. Prinsip kerja dari unit cutter ini adalah, terdapat lubang 
penghisap yang digunakan untuk menghisap label, pada saat proses 
penghisapan ini label yang terhisap akan terpotong oleh cutter. Terdapat sensor 
yang mendeteksi panjang label, sehingga katup akan menghisap dan memotong 
label sesuai dengan panjang yang telah ditentukan. 
7) Unit glue yakni unit seal holt melt yang berfungsi memberikan atau lem pada 
label sebagai perekat agar tidak lepas dari botol, pada unit ini terdapat heater 
yang berfungsi untuk mencairkan lem yang padat, suhu yang dibutuhkan untuk 
mencairkan adalah 150 oC agar lem benar benar cair. Setelah itu lem akan 
dipompa kenozzle untuk ditransfer ke label film 
8) Gripper unit yakni unit yang akan mentransfer label dari unit cutter menuju 
botol. prinsip kerja dari unit griper ini adalah menghisap label yang sudah 
terpotong oleh unit cutter, label yang sudah terhisap, akan diberikan lem pada 
ujung label. Pada unit gripper ini terdapat finger yang berfungsi untuk 
mengaitkan label film agar terhisap oleh unit suction, selain itu juga terdapat 
unit cam yang berfungsi untuk menekan unit suction untuk melepaskan label 
ke botol. 
7. Proses Visual Control dengan Mesin 
Kemudian, dilanjutkan dengan proses visual control yang dilakukan oleh mesin EVC. 
8. Proses Pengemasan Karton 
Proses ini dilakukan otomatis oleh mesin, dimana mesin akan membagi botol sesuai 






















Gambar 4.6 Proses pengemasan 
Mesin packing adalah mesin sealer hotmelt, yang digunakan untuk mempacking produk 
kedalam kemasam box karton dengan tujuan untuk menjaga kualitas produk agar tetap 
dalam keadaan baik sampai ketangan konsumen. Mesin packing yang berada di area 4 
ini mempunyai kapasitas produksi 25 kardus permenit. Terdapat beberapa proses dalam 
mesin ini. Berikut adalah proses cara kerja mesin packing. 
a. Botol masuk kedalam unit pembagi 
Botol yang telah melewati proses produksi, akan masuk kedalam unit pembagi yang 
akan membagi botol kedalam mesin dengan jumlah pembagi, dalam unit juga akan 
memisahkan botol atau memberikan jarak pada setiap botol yang berjumlah 24. 
b. Sensor P.E electric 
Sensor ini mendeteksi jumlah botol yang masuk kedalam mesin packing, jika sensor 
ini mendeteksi bahwa botol sudah lengkap, maka botol akan siap untuk proses 
selanjutnya. Juga mendeteksi jika botol terguling, sehingga dapat memberi sinyal 
kepada mesin untuk berhenti. Sensor ini juga mengirimkan sinyal kepada unit box 
buffer, untuk membungkus botol tersebut. 
c. Unit buffer box 
Bagian selanjutnya adalah unit yang berfungsi untuk menampung box karton yang 
akan digunakan untuk membungkus botol, unit ini memakai sistem pneumatic 
vakum udara untuk beroperasi. Unit ini memiliki kapasitas penampungan box yaitu 
100 box, terdapat beberapa komponen yang berfungsi sebagai penunjang unit ini 
untuk beroperasi yakni: 
1) Unit suction pad yakni unit yang berfungsi untuk menghisap kardus kebawah 
untuk ditransfer membungkus botol. Terdapat dua tempat suction pada yaitu 
unut atas dan bawah, unit atas berfungsi untuk menhisap lembar karton bagian 
atas. Sedangkan unit bawah menghisap bagian tengah lembar karton 
2) Unit vaccum yakni unit ini yang berfungsi untuk mendistribusikan udara untuk 




















3) Unit chain yakni unit yang berfungsi untuk mendorong box yang sudah 
terbentuk, dan box akan di nozzlekan lem sebagai perekatnya. 
 
4.2 Pengumpulan Data 
Dalam melakukan pengumpulan data hal pertama yang dilakukan adalah menentukan 
indikator produktivitas terkait dengan produktivitas yang ada di perusahaan. Untuk 
menentukan indikator produktivitas ini dilakukan brainstorming  dengan shift leader yang 
ada di lapangan yakni bapak M. Zulfa (Shift A), bapak Nanang Suwito (Shift B), dan bapak 
Daniel E.S. (Shift C). Pemilihan Shift Leader untuk melakukan brainstorming terkait 
produktivitas merupakan rekomendasi dari Area Manager. Hal ini didasari karena shift 
leader adalah orang yang terjun langsung di lapangan dan mengetahui proses produksi yang 
terjadi di lapangan mulai dari awal sampai akhir sehingga lebih mengetahui kondisi lapangan 
secara nyata.  
 
4.2.1 Indikator Produktivitas 
Setelah dilakukan brainstorming, maka dapat diketahui indikator produktivitas yang ada 
di lapangan. Indikator produktivitas merupakan indikator-indikator yang dapat 
mempengaruhi jumlah produksi sehingga nilai indeks produktivitas rendah. Berikut 
merupakan indikator produktivitas yang ada di manufacturing area 4 yang ada di PT Tirta 
Investama (AQUA) Pandaan. 
1. Tenaga Kerja 
Indikator ini menunjukkan perbandingan antara hasil produksi dengan penggunaan 
tenaga kerja. Tenaga kerja yang diamati dalam penelitian ini adalah tenaga kerja 
lapangan meliputi operator, teknisi, palleters, visual control, dan admin area. 
Banyaknya hasil produksi dapat menunjukkan rasio dari penggunaan tenaga kerja yang 
ada.  
Produktivitas tenaga kerja =
Hasil Produksi (Pcs)
Waktu Kerja (Menit)
  (4-1) 
2. Mesin 




  (4-2) 
Adapun mesin yang diamati dalam penelitian ini meliputi mesin filling, mesin labelling, 






















Indikator ini menunjukkan perbandingan penggunaan bahan baku dengan hasil produksi 
yang didapatkan. Material yang digunakan terdiri dari 4 bahan baku yakni air, preform, 






















4.2.2 Pembobotan Indikator 
Untuk mengetahui tingkat kepentingan antar indikator dilakukan proses pembobotan. 
Proses pembobotan dilakukan dengan memberikan kuesioner pembobotan AHP kepada 
leader bagian produksi yakni bapak Nanang Suwito. Pemilihan leader bagian produksi 
sebagai responden didasari karena leader bagian produksi adalah orang yang terjun langsung 
di lapangan dan mengetahui proses produksi yang terjadi di lapangan mulai dari awal sampai 
akhir sehingga lebih mengetahui kondisi lapangan secara nyata. Nilai yang digunakan adalah 
nilai bobot rata-rata untuk masing-masing indikator. 
 
4.2.3 Data Indikator Produktivitas 
Setelah mengetahui indikator produktivitas yang sesuai dengan kondisi perusahaan 
dilakukan pengumpulan data untuk tiap indikator. Data tersebut nantinya akan diolah untuk 
mengetahui indeks produktivitas yang ada di perusahaan. Data yang digunakan adalah data 
sekunder perusahaan selama tahun 2017. Data-data yang digunakan untuk penelitian ini 
antara lain: 
1. Hasil Produksi 
Hasil produksi yang ada diperusahaan merupakan jumlah produk siap jual. Hasil 
produksi ini tidak mencangkup data reject dan sampel lab. 
2. Jam Kerja Tenaga Kerja 
Data tenaga kerja yang digunakan dalam penelitian ini adalah jam kerja tenaga kerja 




















kerja lapangan dimana setiap bulannya mempunyai waktu kerja yang sama. Tenaga 
kerja lapangan yakni tenaga kerja yang berhubungan secara langsung dengan proses 
produksi meliputi operator, teknisi, admin, dan palleters. 
3. Durasi Produksi 
Durasi produksi merupakan data yang digunakan untuk indikator produktivitas mesin 
produksi. Dimana durasi produksi ini menunjukkan lama waktu penggunaan mesin 
untuk melakukan proses produksi. Mesin yang digunakan adalah mesin filling, mesin 
labelling, dan mesin packaging. 
4. Bahan Baku 
Data bahan baku digunakan karena merupakan input utama dalam melakukan proses 
produksi. Berikut merupakan data penggunaan bahan baku. 
a. Air 
Data penggunaan air meliputi banyaknya volume air yang digunakan dalam liter. 
Jumlah penggunaan air didapatkan dari uji laboratorium volume air dalam 1 batch 
produksi atau dalam 1 jamnya. Menurut hasil uji laboratorium dalam 1 botol 
terdapat 590-620 ml air. Rata-rata volume air tersebut lalu dikalikan dengan jumlah 
botol yang diisi di mesin filling. Data penggunaan air dapat dilihat pada Tabel 4.2. 
b. Preform 
Preform merupakan bakal botol yang akan digunakan sebagai kemasan air minum. 
Dalam penelitian jumlah preform yang digunakan hanya preform yang digunakan 
dalam produksi. Preform yang reject karena supplier diabaikan dalam penelitian 
karena tidak masuk ke dalam proses produksi. Data penggunaan preform secara 
keseluruhan didapatkan dari jumlah hasil produksi, jumlah produk reject tanpa air 
dan jumlah produk reject dengan air. Gambar 4.7 merupakan contoh gambar dari 
preform. 
 

























Data penggunaan tutup secara keseluruhan didapatkan dari jumlah hasil produksi 
dan jumlah produk reject dengan air dikurangi dengan jumlah produk reject tanpa 
tutup. 
d. Karton 
Data penggunaan karton didapatkan dari banyaknya hasil packaging yang keluar 
dari mesin packaging. Karton merupakan material yang akan digunakan untuk 
mengemas produk. Karton dapat memberi nilai tambah pada produk. 
e. Label 
Data penggunaan rol label didapatkan dari banyaknya label yang digunakan selama 
proses produksi. Setiap 1 rol label dapat digunakan selama 30 – 40 menit untuk 1 
unit mesin. Label memberi nilai tambah pada produk karena label menunjukkan 
identitas dari suatu produk. 
Selanjutnya data-data yang didapatkan tersebut diolah untuk mengetahui indeks 
produktivitas perusahaan. Tabel 4.2 merupakan data indikator produktivitas tahun 2017. 
Tabel 4.2 
Data Indikator Produktivitas Tahun 2017 
Bln 















Jan 10.240,85 34.380 5.447.725,87 9.233.150 379.674 9.122.562 1.146 
Feb 3.047,23 10.230 1.616.438,78 2.741.664 110.080 2.648.820 341 
Mar 11.911,91 39.990 7.135.564,8 11.917.703 487.520 11.726.619 1.333 
Apr 10.580,43 35.520 7.041.548,43 11.974.916 487.545 11.722.496 1.184 
Mei 10.544,68 35.400 6.844.947,29 11.659.005 477.280 11.474.909 1.180 
Jun 6.925,53 23.250 5.057.843,53 8.296.107 339.680 8.189.096 775 
Jul 6.997,02 23.490 4.685.687,37 7.559.786 308.000 7.507.536 783 
Agu 6.568,09 22.050 4.615.665,79 7.867.483 321.880 7.811.364 735 
Sep 7.568,94 25.410 5.678.079,03 9.571.232 391.420 9.528.776 847 
Okt 11.678,68 39.207 6.501.874,06 11.206.929 459.591 11.144.287 1.306 
Nov 10.884,26 36.540 7.788.569,55 13.186.508 541.040 13.131.821 1.218 
Des 11.960 35.880 6.916.577,72 11.976.659 497.800 11.939.807 1.196 
Sumber: PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan 
 
4.3 Pengolahan Data 
Setelah menentukan indikator ptoduktivitas dan melakukan perngumpulan data untuk 
masing-masing indikator produktivitas selanjutnya dilakukan pengolahan data. Pengolahan 
data meliputi perhitungan rasio produktivitas, pembobotan indikator produktivitas dengan 




















4.3.1 Perhitungan Rasio Produktivitas 
Berikut ini merupakan hasil perhitungan rasio untuk masing-masing indikator 
produktivitas. 
1. Rasio Penggunaan Tenaga Kerja 
Rasio penggunaan tenaga kerja merupakan perbandingan hasil produksi dengan waktu 
kerja dari tenaga kerja. Perhitungan rasio penggunaan tenaga kerja menggunakan rumus 
perhitungan pada rumus (4-1). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio penggunaan 
tenaga kerja bulan Januari tahun 2017. 




Produktivitas tenaga kerja =
91112176,00
10240,85
= 889,79 Pcs/Menit 
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-1) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan tenaga kerja pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 889,79 
pcs/menit. Setelah itu dilakukan perhitungan rasio penggunaan tenaga kerja untuk bulan 
selanjutnya dengan menggunakan persamaan yang sama. Jumlah tenaga kerja untuk setiap 
shift produksi adalah sebanyak 24 orang dimana setiap pekerja mempunyai waktu kerja yang 
sama. Tabel 4.3 merupakan tabel rasio penggunaan tenaga kerja. 
Tabel 4.3 
Rasio Penggunaan Tenaga Kerja 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Waktu Kerja (Menit) Rasio (Pcs/Menit) 
Januari 9.112.176,00 10.240,85 889,79 
Februari 2.641.920,00 3.047,23 866,99 
Maret 11.700.480,00 11.911,91 982,25 
April 11.701.080,00 10.580,43 1.105,92 
Mei 11.454.720,00 10.544,68 1.086,30 
Juni 8.152.320,00 6.925,53 1.177,14 
Juli 7.392.000,00 6.997,02 1.056,45 
Agustus 7.725.120,00 6.568,09 1.176,16 
September 9.394.080,00 7.568,94 1.241,14 
Oktober 11.030.184,00 11.678,68 944,47 
November 12.984.960,00 10.884,26 1.193,00 
Desember 11.947.200,00 11.960 998,93 
Dari Rasio penggunaan tenaga kerja pada Tabel 4.3 dapat diketahui bahwa rasio 
tertinggi terdapat pada bulan September 2017 yakni sebesar 1.241,14 pcs/menit. Sedangkan, 
rasio terendah terdapat pada bulan Februari 2017 yakni sebesar 866,99 pcs/menit. 
2. Rasio Penggunaan Mesin 
Rasio penggunaan mesin merupakan perbandingan hasil produksi dengan durasi 




















mesin labelling, dan mesin packaging. Perhitungan rasio penggunaan mesin menggunakan 
rumus perhitungan pada rumus (4-2). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio 





Produktivitas mesin = 9112176,00
34380,00
 = 265,04 pcs/menit  
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-3) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan mesin pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 265,04 pcs/menit. 
Setelah itu dilakukan perhitungan rasio penggunaan mesin untuk bulan selanjutnya dengan 
menggunakan persamaan yang sama. Tabel 4.4 merupakan tabel rasio penggunaan mesin. 
Tabel 4.4 
Rasio Penggunaan Mesin 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Durasi Produksi (Menit) Rasio (Pcs/Menit) 
Januari 9.112.176,00 34.380 265,04 
Februari 2.641.920,00 10.230 258,25 
Maret 11.700.480,00 39.990 292,59 
April 11.701.080,00 35.520 329,42 
Mei 11.454.720,00 35.400 323,58 
Juni 8.152.320,00 23.250 350,64 
Juli 7.392.000,00 23.490 314,69 
Agustus 7.725.120,00 22.050 350,35 
September 9.394.080,00 25.410 369,70 
Oktober 11.030.184,00 39.207 281,33 
November 12.984.960,00 36.540 355,36 
Desember 11.947.200,00 35.880 332,98 
Dari Rasio penggunaan tenaga kerja pada Tabel 4.3 dapat diketahui bahwa rasio 
tertinggi terdapat pada bulan September 2017 yakni sebesar 369,70 pcs/menit. Sedangkan, 
rasio terendah terdapat pada bulan Februari 2017 yakni sebesar 258,25 pcs/menit. 
3. Rasio Penggunaan Material 
Rasio penggunaan material merupakan perbandingan hasil produksi dengan jumlah 
penggunaan masing-masing material. Berikut merupakan rasio untuk masing-masing bahan 
baku yang digunakan. 
a. Rasio Penggunaan Air 
Rasio penggunaan air merupakan perbandingan hasil produksi dengan jumlah 
penggunaan air. Perhitungan rasio penggunaan air menggunakan rumus perhitungan 
pada rumus (4-3). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio penggunaan air bulan 
























Produktivitas air = 9112176,00 
5447725,87
= 1,67 pcs/liter  
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-3) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan air pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 1,67 pcs/liter. 
Setelah itu dilakukan perhitungan rasio penggunaan air untuk bulan selanjutnya dengan 
menggunakan persamaan yang sama. Tabel 4.5 merupakan tabel rasio penggunaan air. 
Tabel 4.5 
Rasio Penggunaan Air 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Penggunaan Air (Liter) Rasio (Pcs/Liter) 
Januari 9.112.176,00 5.447.725,87 1,67 
Februari 2.641.920,00 1.616.438,78 1,63 
Maret 11.700.480,00 7.135.564,8 1,64 
April 11.701.080,00 7.041.548,43 1,66 
Mei 11.454.720,00 6.844.947,29 1,67 
Juni 8.152.320,00 5.057.843,53 1,61 
Juli 7.392.000,00 4.685.687,37 1,58 
Agustus 7.725.120,00 4.615.665,79 1,67 
September 9.394.080,00 5.678.079,03 1,65 
Oktober 11.030.184,00 6.501.874,06 1,70 
November 12.984.960,00 7.788.569,55 1,67 
Desember 11.947.200,00 6.916.577,72 1,73 
Dari Rasio penggunaan air pada Tabel 4.5 dapat diketahui bahwa rasio tertinggi terdapat 
pada bulan Desember 2017 yakni sebesar 1,73 pcs/liter. Sedangkan, rasio terendah 
terdapat pada bulan Juli 2017 yakni sebesar 1,58 pcs/liter. 
b. Rasio Penggunaan Preform 
Rasio penggunaan preform merupakan perbandingan hasil produksi dengan jumlah 
preform yang digunakan. Perhitungan rasio penggunaan preform menggunakan rumus 
perhitungan pada rumus (4-4). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio penggunaan 





Produktivitas preform = 9112176,00
9233150,00
= 0,99=99%  
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-4) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan preform pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 99%. Setelah 
itu dilakukan perhitungan rasio penggunaan preform untuk bulan selanjutnya dengan 






















Rasio Penggunaan Preform 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Penggunaan Preform (Pcs) Rasio (%) 
Januari 9.112.176,00 9.233.150 0,99 
Februari 2.641.920,00 2.741.664 0,96 
Maret 11.700.480,00 11.917.703 0,98 
April 11.701.080,00 11.974.916 0,98 
Mei 11.454.720,00 11.659.005 0,98 
Juni 8.152.320,00 8.296.107 0,98 
Juli 7.392.000,00 7.559.786 0,98 
Agustus 7.725.120,00 7.867.483 0,98 
September 9.394.080,00 9.571.232 0,98 
Oktober 11.030.184,00 11.206.929 0,98 
November 12.984.960,00 13.186.508 0,98 
Desember 11.947.200,00 11.976.659 1,00 
Dari Rasio penggunaan preform  pada Tabel 4.6 dapat diketahui bahwa rasio tertinggi 
terdapat pada bulan Desember 2017 yakni sebesar 100%. Sedangkan, rasio terendah 
terdapat pada bulan Februari 2017 yakni sebesar 96%. 
c. Rasio Penggunaan Karton 
Rasio penggunaan karton merupakan perbandingan hasil produksi dengan jumlah karton 
yang digunakan. Perhitungan rasio penggunaan karton menggunakan rumus 
perhitungan pada rumus (4-5). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio penggunaan 





Produktivitas karton = 9112176,00
379674,00
= 24 pcs/box  
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-5) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan karton pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 24 pcs/box. 
Setelah itu dilakukan perhitungan rasio penggunaan karton untuk bulan selanjutnya 
dengan menggunakan persamaan yang sama. Tabel 4.7 merupakan tabel rasio 
penggunaan karton. 
Tabel 4.7 
Rasio Penggunaan Karton 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Penggunaan Karton (Box) Rasio (Pcs/Box) 
Januari 9.112.176,00 379.674 24,00 
Februari 2.641.920,00 110.080 24,00 
Maret 11.700.480,00 487.520 24,00 
April 11.701.080,00 487.545 24,00 
Mei 11.454.720,00 477.280 24,00 
Juni 8.152.320,00 339.680 24,00 
Juli 7.392.000,00 308.000 24,00 




















Bulan Hasil Produksi (Pcs) Penggunaan Karton (Box) Rasio (Pcs/Box) 
September 9.394.080,00 391.420 24,00 
Oktober 11.030.184,00 459.591 24,00 
November 12.984.960,00 541.040 24,00 
Desember 11.947.200,00 497.800 24,00 
Dari Rasio penggunaan karton pada Tabel 4.7 dapat diketahui bahwa rasio unuk setiap 
bulannya sama yakni 24 pcs/box. 
d. Rasio Penggunaan Tutup 
Rasio penggunaan tutup merupakan perbandingan hasil produksi dengan jumlah tutup 
yang digunakan Perhitungan rasio penggunaan tutup menggunakan rumus perhitungan 
pada rumus (4-6). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio penggunaan tutup bulan 





Produktivitas tutup = 9112176,00
9122562,00
= 100%  
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-6) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan tutup pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 100%. Setelah itu 
dilakukan perhitungan rasio penggunaan tutup untuk bulan selanjutnya dengan 
menggunakan persamaan yang sama. Tabel 4.8 merupakan tabel rasio penggunaan 
tutup. 
Tabel 4.8 
Rasio Penggunaan Tutup 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Penggunaan Tutup (Pcs) Rasio (%) 
Januari 9.112.176,00 9.122.562 1,00 
Februari 2.641.920,00 2.648.820 1,00 
Maret 11.700.480,00 11.726.619 1,00 
April 11.701.080,00 11.722.496 1,00 
Mei 11.454.720,00 11.474.909 1,00 
Juni 8.152.320,00 8.189.096 1,00 
Juli 7.392.000,00 7.507.536 0,98 
Agustus 7.725.120,00 7.811.364 0,99 
September 9.394.080,00 9.528.776 0,99 
Oktober 11.030.184,00 11.144.287 0,99 
November 12.984.960,00 13.131.821 0,99 
Desember 11.947.200,00 11.939.807 1,00 
Dari Rasio penggunaan tutup pada Tabel 4.8 dapat diketahui bahwa rasio tertinggi 
terdapat pada bulan Januari 2017, Februari 2017, Maret 2017, April 2017, Mei 2017, 
Juni 2017, dan Desember 2017 yakni sebesar 100%. Sedangkan, rasio terendah terdapat 





















e. Rasio Penggunaan Label 
Rasio penggunaan label merupakan perbandingan hasil produksi dengan jumlah label 
yang digunakan Perhitungan rasio penggunaan label menggunakan rumus perhitungan 
pada rumus (4-7). Berikut merupakan contoh perhitungan rasio penggunaan label bulan 





Produktivitas label = 9112176,00
1146,00
= 7951,29 pcs/rol  
Dari hasil perhitungan dengan menggunaan persamaan (4-7) didapatkan bahwa hasil 
rasio penggunaan label pada bulan Januari tahun 2017 adalah sebesar 7951,29 pcs/rol. 
Setelah itu dilakukan perhitungan rasio penggunaan label untuk bulan selanjutnya 
dengan menggunakan persamaan yang sama. Tabel 4.9 merupakan tabel rasio 
penggunaan label. 
Tabel 4.9 
Rasio Penggunaan Label 
Bulan Hasil Produksi (Pcs) Penggunaan Label (Rol) Rasio (Pcs/Rol) 
Januari 9.112.176,00 1.146,00 7.951 
Februari 2.641.920,00 341,00 7.747 
Maret 11.700.480,00 1.333,00 8.777 
April 11.701.080,00 1.184,00 9.882 
Mei 11.454.720,00 1.180,00 9.707 
Juni 8.152.320,00 775,00 10.519 
Juli 7.392.000,00 783,00 9.440 
Agustus 7.725.120,00 735,00 10.510 
September 9.394.080,00 847,00 11.091 
Oktober 11.030.184,00 1.306,90 8.439 
November 12.984.960,00 1.218,00 10.660 
Desember 11.947.200,00 1.196,00 9.989 
Dari Rasio penggunaan label pada Tabel 4.9 dapat diketahui bahwa rasio tertinggi 
terdapat pada bulan September 2017 yakni sebesar 11.091,00 pcs/rol. Sedangkan, rasio 
terendah terdapat pada bulan Februari 2017 yakni sebesar 7.747,57 pcs/rol. 
 
4.3.2 Penentuan Bobot Indikator Produktivitas 
Penentuan bobot untuk masing-masing indikator produktivitas diperlukan untuk 
mengetahui tingkat kepentingan untuk masing-masing indikator produktivitas. Penentuan 
bobot adalah dengan menggunakan metode AHP dengan melakukan penyebaran kuesioner 
terhadap responden guna mengetahui skala kepentingan untuk masing-masing indikator 
produktivitas. Kuesioner pembobotan dapat dilihat pada Lampiran 1 dimana kuesioner 




















Pembobotan dilakukan dalam 2 tahap yakni tahap pembobotan untuk masing-masing 
indikator produktivitas dan tahap pembobotan untuk indikator produktivitas material. Proses 
pembobotan dengan menggunakan AHP dilakukan dengan langkah-langkah sebagai berikut. 
1. Merumuskan permasalahan dan memnentukan rincian pemecahan masalah 
Sebelum melakukan proses pembobotan harus dilakukan perumusan maslaah yang ada 
serta menentukan rincian dari pemecahan permasalahan yang diharapkan. Permasalahan 
yang ada dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui bobot untuk maisn-masing indikator 
produktivitas. Solusi yang dapat diambil adalah mengetahui bobot untuk masing-masing 
indikator produktivitas yang telah disusun. 
2. Menentukan tujuan dari pembuatan AHP 
Struktur hirarki dibentuk untuk mengetahui tujuan umum dari pembuatan AHP. Level 
hirarki teratas merupakan tujuan utama dan level hirarki dibawahnya merupakan kriteria-
kriteria yang dapat dipertimbangkan untuk mencapai tujuan tersebut. Dalam penelitian ini 
tujuan umum pembuatan AHP adalah untuk melakukan pengukuran produktivitas dimana 
hal tersebut ditunjang dengan penggunaan tenaga kerja, mesin dan material. Gambar 4.8 
merupakan hirarki penentuan bobot indikator produktivitas. 
Pengukuran 
Produktivitas
Penggunaan Material Penggunaan Mesin
Penggunaan Tenaga 
Kerja
Penggunaan TutupPenggunaan KartonPenggunaan PreformPenggunaan Air Penggunaan Label
 
Gambar 4.8  Hirarki penentuan bobot indikator produktivitas 
3. Membuat matriks berpasangan antar indikator 
Hasil kuesioner selanjutnya disusun kedalam sebuah matriks perbandingan 
berpasangan. Matriks perbandingan berpasangan membandingkan tingkat kepentingan 
antara masing-masing indikator produktivitas. Tabel 4.10 merupakan matriks perbandingan 
berpasangan indikator produktivitas. 
Tabel 4.10 
Matriks Perbandingan Berpasangan Indikator Produktivitas 
Kriteria Material Pekerja Mesin 
Material 1 1 1 
Pekerja 1 1 1 




















Pada Tabel 4.10 dapat dilihat bahwa masing-masing indikator mempunyai bobot 1 yakni 
sama penting. Hal ini disebabkan karena apabila salah satu indikator tidak ada maka 
indikator lain tidak dapat digunalan sehingga proses produksi tidak dapat dilakukan. Tabel 
4.11 merupakan matriks perbandingan berpasangan indikator produktivitas material. 
Tabel 4.11 
Matriks Perbandingan Berpasangan Indikator Produktivitas Material 
Kriteria Preform Tutup Karton Air Label 
Preform 1 1 1 1 1 
Tutup 1 1 1 1 1 
Karton 1 1 1 1 1 
Air 1 1 1 1 1 
Label 1 1 1 1 1 
Pada Tabel 4.11 dapat dilihat bahwa dalam melakukan pengisian kuesioner setiap 
indikator produktivitas material mempunyai bobot yang sama yakni 1. Hasil pembobotan 
mempunyai tingkatan sangat penting karena apabila salah satu material tidak tersedia maka 
proses produksi tidak dapat dilakukan. 
4. Menentukan bobot masing-masing indikator 
Setelah mengetahui tingkat kepentingan untuk masing-masing indikator selanjutnya 
dilakukan proses perhitungan untuk mengetahui bobot untuk masing-masing indikator 
produktivitas. Bobot ini nantinya akan daigunakan sebagai bagian dari perhitungan 
produktivitas proses produksi AQUA 600 ml. Langkah-langkah perhitungan bobot adalah 
sebagai berikut. 
a. Menentukan  total nilai kolom dengan menjumlahkan nilai tingkat kepentingan untuk 
setiap kolom j. Tabel 4.12 merupakan tabel penjumlahan nilai tiap indikator 
produktivitas. 
Tabel 4.12 
Penjumlahan Nilai Tiap Indikator Produktivitas 
Kriteria Material Pekerja Mesin 
Material 1 1 1 
Pekerja 1 1 1 
Mesin 1 1 1 
Total 3 3 3 
Pada Tabel 4.12 dapat dilihat bahwa masing-masing indikator produktivitas mempunyai 
total nilai sebesar 3. Tabel 4.13 merupakan tabel penjumlahan nilai tiap indikator 
produktivitas material 
Tabel 4.13 
Penjumlahan Nilai Tiap Indikator Produktivitas Material 
Kriteria Preform Tutup Karton Air Label 
Preform 1 1 1 1 1 




















Kriteria Preform Tutup Karton Air Label 
Karton 1 1 1 1 1 
Air 1 1 1 1 1 
Label 1 1 1 1 1 
Total 5 5 5 5 5 
Pada Tabel 4.13 dapat dilihat bahwa masing-masing indikator produktivitas mempunyai 
total nilai sebesar 4. 
b. Selanjutnya dilakukan normalisasi dengan cara nilai dari masing-masing kolom dibagi 
dengan nilai total kolom. Tabel 4.14 merupakan tabel matriks normalisasi indikator 
produktivitas. 
Tabel 4.14 
Matriks Normalisasi Indikator Produktivitas 
Kriteria Material Pekerja Mesin 
Material 0,333333 0,333333 0,333333 
Pekerja 0,333333 0,333333 0,333333 
Mesin 0,333333 0,333333 0,333333 
Total 1 1 1 
Selanjutnya juga dilakukan normalisasi untuk indikator produktivitas material. Tabel 
4.15 merupakan tabel matriks normalisasi indikator produktivitas material. 
Tabel 4.15 
Matriks Normalisasi Indikator Produktivitas Material 
Kriteria Preform Tutup Karton Air Label 
Preform 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
Tutup 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
Karton 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
Air 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
Label 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
Total 1 1 1 1 1 
c. Setelah melakukan normalisasi selanjutnya dilakukan perhitungan bobot untuk 
masing-masing indikator. Perhitungan bobot dilakukan dengan mencari nilai rata-rata 
dari baris i yang sudah di normalisasi. Nilai perhitungan tersebut merupakan nilai 
bobot parsial (Pi). Tabel 4.16 merupakan tabel perhitungan bobot indikator 
produktivitas. 
Tabel 4.16 
Perhitungan Bobot Indikator Produktivitas 
Kriteria Material Pekerja Mesin Pi 
Material 0,333333 0,333333 0,333333 0,333333 
Pekerja 0,333333 0,333333 0,333333 0,333333 
Mesin 0,333333 0,333333 0,333333 0,333333 
Pada Tabel 4.16 dapat dilihat bahwa bobot untuk indikator material adalah sebesar 0,33, 
bobot indikator pekerja sebesar 0,33 dan bobot indikator mesin sebesar 0,33. 
Selanjutnya dilakukan perhitungan bobot untuk indikator produktivitas material. Dalam 




















indikator material (Pi*) dikalikan dengan bobot parsial indikator material (Pi). Tabel 
4.17 merupakan tabel perhitungan bobot indikator produktivitas material. 
Tabel 4.17 
Perhitungan Bobot Indikator Produktivitas Material 
Kriteria Preform Tutup Karton Air Label Pi* Pi 
Preform 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,066667 
Tutup 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,066667 
Karton 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,066667 
Air 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,066667 
Label 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,066667 
Dari Tabel 4.17 dapat dilihat bahwa bobot untuk indikator preform adalah sebesar 0,067, 
bobot untuk indikator tutup sebesar 0,067, bobot untuk indikator karton sebesar 0,067, 
bobot untuk indikator label sebesar 0,067 dan bobot untuk indikator air sebesar 0,067. 
5. Melakukan uji konsistensi 
Selanjutnya dilakukan uji konsistensi untuk mengetahui tingkat konsistensi data hasil 
pengisian kuesioner. Langkah-langkah uji konsistensi sebagai berikut. 
a. Menghitung nilai eigen vektor dengan cara mengkalikan nilai dari matriks perbandingan 
berpasangan dengan bobot parsial masing-masing indikator. 
b. Selanjutnya menghitung matriks ternormalisasi terbobot dengan cara membagi nilai 
eigen vektor dengan bobot parsial tiap indikator 
c. Selanjutnya menentukan nilai λmaks dengan rumus sebagai berikut: 
λmaks(Indikator Produktivitas)= 







λmaks(Indikator Produktivitas Material)= 
jumlah matriks normalisasi terbobot
ordo matriks 
 (4-9) 




d. Melakukan perhitungan uji indeks konsistensi logis (CI) dengan menggunakan rumus 
(2-9) 
e. Selanjutnya menguji rasio konsistensi  dengan menggunakan rumus (2-10) 
Setelah melakukan uji konsistensi dapat ditarik kesimpulan terhadap tingkat konsistensi 
pengisisan kuesioner. Hasil perhitungan uji konsistensi indikator produktivitas dapat dilihat 
pada Tabel 4.18. 
Tabel 4.18 
Perhitungan Uji Konsistensi Indikator Produktivitas  
Kriteria A.Wi Pi A.Wi/Pi 
Material 1 0,333333 3 




















Kriteria A.Wi Pi A.Wi/Pi 




Pada Tabel 4.18 dapat dilihat bahwa nilai rasio konsistensi sebesar 0 sehingga dapat 
disimpulkan bahwa peniliaian indikator produktivitas konsisten karena nilai CR ≤ 0,1. 
Selanjutnya dilakukan uji konsistensi untuk indikator produktivitas material. Hasil 
perhitungan uji konsistensi indikator produktivitas material dapat dilihat pada Tabel 4.19. 
Tabel 4.19 
Perhitungan Uji Konsistensi Indikator Produktivitas Material 
Kriteria A.wi Pi A.Wi/Pi 
Preform 1 0,667 5 
Tutup 1 0,667 5 
Karton 1 0,667 5 
Air 1 0,667 5 




Pada Tabel 4.19 dapat dilihat bahwa nilai rasio konsistensi sebesar 0 sehingga dapat 
disimpulkan bahwa peniliaian indikator produktivitas konsisten karena nilai CR ≤ 0,1. 
 
4.3.3 Pengukuran Produktivitas dengan Pendekatan OMAX 
Pengukuran produktivitas dilakukan dengan menggunakan model OMAX. Dalam 
model ini terdapat 10 level pencapaian yaitu level 10 merupakan level pencapaian terbaik, 
level 3 merupakan level pencapaian rata-rata, dan level 0 merupakan level pencapaian 
terbaik. Selanjutnya untuk penentuan nilai dari level di interval 3 sampai 10 dilakukan 
dengan melakukan interpolasi dari nilai level 10 dan nilai level 3, sedangkan untuk nilai 
level interval 0 sampai 3 dilakukan dengan interpolasi antara nilai rasio level 3 dan nilai 
rasio level 0. Tabel 4.20 merupakan tabel penenentuan nilai pada level 0, level 3 dan level 
10. 
Tabel 4.20 
Penentuan Nilai Level 
Kriteria 
Pencapaian 
Level 10 Level 3 Level 0 
Pekerja 1105,92 1059,88 866,99 
Mesin 329,42 318,66 258,25 
Preform 0,98 0,98 0,96 
Tutup 1,00 0,99 0,98 
Karton 24,00 24,00 24,00 
Air 1,66 1,66 1,58 




















Selanjutnya dilakukan interpolasi untuk nilai level interval 3 sampai 10 dan nilai level 
interval 0 sampai 3 dengan menggunakan rumus interpolasi (2-7). Kenaikan level interval 0 










Sedangkan kenaikan level pada interval 3 sampai 10 pada indikator tenaga kerja bulan 
Januari 2017 dilakukan dengan cara yang sama yakni interpolasi. Interpolasi dilakukan 
antara level 3 dan level 10. Berikut merupakan contoh perhitungan interpolasi interval  3 









Perhitungan interpolasi tersebut selanjutnya dilakukan untuk masing-masing indikator 
untuk tiap bulannya. Setelah mengetahui nilai untuk masing-masing level maka selanjutnya 
dilakukan pengoperasian model OMAX untuk mengetahui nilai produktivitas. Tabel 4.21 
adalah tabel matrik OMAX bulan Januari 2017. 
Tabel 4.21 





Preform Tutup Karton Air Label  
Pencapaian Aktual 889,79 265,04 0,99 1,00 24,00 1,67 7951,29  
Level 
10 1241,14 369,70 1,00 1,00 24,00 1,73 11091,00  
9 1215,24 362,41 1,00 1,00 24,00 1,72 10852,34  
8 1189,35 355,12 0,99 1,00 24,00 1,71 10613,69  
7 1163,45 347,83 0,99 1,00 24,00 1,70 10375,03  
6 1137,56 340,53 0,99 1,00 24,00 1,69 10136,38  
5 1111,67 333,24 0,99 1,00 24,00 1,68 9897,72  
4 1085,77 325,95 0,98 0,99 24,00 1,67 9659,07  
3 1059,88 318,66 0,98 0,99 24,00 1,66 9420,41  
2 995,58 298,52 0,98 0,99 24,00 1,63 8862,80  
1 931,29 278,39 0,97 0,99 24,00 1,60 8305,18  
0 866,99 258,25 0,96 0,98 24,00 1,58 7747,57  
Skor Aktual 1 1 8 10 10 4 6  
Bobot  0,33 0,33 0,067 0,067 0,067 0,067 0,067  
Nilai Produktivitas 0,33 0,33 0,536 0,67 0,67 0,268 0,402 3,206 
Perhitungan OMAX untuk periode Februari sampai Desember 2017 dapat dilihat pada 
Lampiran 2.  Langkah selanjutnya adalah menghitung indeks produktivitas  dengan 




















dicapai pada periode saat ini sedangkan based performance merupakan nilai produktivitas 
yang dicapai periode sebelumnya.  Berikut merupakan perhitungan indeks produktivitas 








x 100%=0 % 
Perhitungan indeks produktivitas tersebut juga dilakukan terhadap bulan februari 
sampai Desember 2017. Tabel 4.22 merupakan tabel rekapitulasi OMAX tahun 2017. 
Tabel 4.22 
Rekapitulasi Indeks Produktivitas 
Bulan 
Nilai Pencapaian Periode 
Sekarang (t) 
Nilai Pencapaian Periode 
Sebelumnya (t-1) 
Indeks Produktivitas 
Januari 3,206 0 0% 
Februari 1,474 3,206 -54% 
Maret 3,263 1,474 121% 
April 4,784 3,263 47% 
Mei 5,181 4,784 8% 
Juni 7,558 5,181 46% 
Juli 3,142 7,558 -58% 
Agustus 7,29 3,142 132% 
September 8,677 7,29 19% 
Oktober 3,129 8,677 -64% 
November 8,017 3,129 156% 
Desember 5,722 8,017 -29% 
Dari Tabel 4.22 maka didapatkan hasil bahwa tingkat produktivitas perusahan fluktuatif. 
Peningkatan produktivitas tertinggi ada pada bulan November 2017 yakni sebesar 156% dan 
penurunan produktivitas tertinggi ada pada bulan Oktober 2017 -64%.  
 
4.4 Analisis Hasil dan Pembahasan 
Setelah melakukan pengumpulan dan pengolahan data selanjutnya dilakukan analisis 
hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan. 
 
4.4.1 Analisis Indeks Produktivitas Total 
Hasil pengolahan data menunjukkan bahwa indeks produktivitas proses produksi 
AMDK 600 ml mempunyai nilai yang fluktuatif. Hal ini disebabkan karena tiap bulan 
mempunyai waktu downtime mesin dan julah produk cacat yang berbeda-beda. Indeks 





















Gambar 4.9 Indeks produktivitas 
Pada Gambar 4.9 dapat dilihat bahwa kenaikan produktivitas tertinggi ada pada bulan 
november 2017 yaitu sebesar 156% hal ini dikarenakan pada bulan november 2017 rasio 
antara hasil produksi dengan durasi produksi ada di pencapaian level 9 serta serta rasio antara 
hasil produksi dengan waktu kerja tenaga kerja langsung memiliki pencapaian level 9. Hal 
ini menyebabkan indeks produktivitas pada bulan november 2017 mencapai peningkatan 
tertinggi selama tahun 2017. Selain itu, pada bulan november 2017  peningkatan yang 
signifikan karena pada bulan Oktober 2017 indeks produktivitas mengalami penurunan 
terbesar yaitu sebesar -64%. Penurunan pada bulan Oktober 2017 disebabkan karena rasio 
antara hasil produksi dengan durasi produksi ada di pencapaian level 2 serta serta rasio antara 
hasil produksi dengan waktu kerja tenaga kerja langsung memiliki pencapaian level 2. 
Berikut merupakan analisis indeks produktivitas tiap bulan selama tahun 2017. 
1. Bulan Januari 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Januari adalah sebesar 0% dengan nilai 
indeks sebesar 3,206. Hal ini dikarenakan bulan Januari merupakan bulan yang 
dijadikan acuan dasar untuk mengukur produktivitas selama tahun 2017 dimana 
pencapaian bulan Desember 2016 tidak digunakan dalam melakukan pengukuran. 
2. Bulan Februari 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Februari mengalami penurunan sebesar -
54% dengan nilai indeks sebesar 1,474. Hal ini dikarenakan penggunaan mesin, 
penggunaan tenaga kerja, dan penggunaan air terdapat pada level pencapaian 0. Rasio 
penggunaan mesin berada pada level 0 karena terjadi downtime mesin yang sangat tinggi 
































































kerja langsung menjadi sangat rendah karena tenaga kerja tidak melakukan pekerjaanya 
secara optimal. Downtime mesin disebabkan karena penggunaan mesin secara terus-
menerus serta terdapat komponen-komponen mesin yang sudah tua. Penggunaan air dan 
preform mencapai level terendah karena banyaknya produk cacat tanpa tutup sehingga 
menyebabkan air yang digunakan terbuang sia-sia. 
3. Bulan  Maret 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Maret naik sebesar 121% dengan nilai 
indeks sebesar 3,263. Hal ini dikarenakan penggunaan mesin, penggunaan tenaga kerja, 
dan penggunaan air meningkat dari bulan Februari. Pencapaian penggunaan mesin 
mencapai level 3 dimana level tersebut tergolong level yang buruk karena masih 
terdapat permasalahan mengenai downtime mesin dan waktu kerja efektif tenaga kerja 
langsung. Jumlah produk cacat juga mengalami penurunan dari periode sebelumnya. 
4. Bulan April 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan April naik sebesar 47% dengan nilai 
indeks sebesar 4,784. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan mesin 
meningkat dari bulan Maret yakni mencapai level 5. Pencapaian penggunaan tenaga 
kerja terdapat pada level 3 dimana level tersebut tergolong level yang buruk karena 
masih terdapat permasalahan mengenai penggunaan waktu kerja efektif tenaga kerja 
langsung. 
5. Bulan Mei 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Mei naik sebesar 8% dengan nilai indeks 
sebesar 5,181. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan tenaga kerja 
meningkat dari bulan April yakni mencapai level 5. Sedangkan, pencapaian indikator 
produktivitas lainnya tidak ada yang terdapat pada level pencapaian buruk. Hal ini 
menujukan adanya peningkatan indeks produktivitas untuk setiap bulannya. 
6. Bulan Juni 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Juni naik sebesar 46% dengan nilai indeks 
sebesar 7,558. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan tenaga kerja dan 
penggunaan mesin meningkat dari bulan Mei yakni mencapai level 8. Namun, 
penggunaan air menurun ke level 2. Penurunan ini disebabkan karena terjadinya 
peningkatan jumlah produk cacat dari periode sebelumnnya. Meskipun jumlah produk 
cacat meningkat indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Juni cukup tinggi. 




















Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Juli turun sebesar -58% dengan nilai 
indeks sebesar 3,142. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan tenaga kerja 
dan penggunaan mesin menurun dari bulan Juni yakni mencapai level 3. Selain itu 
pencapaian penggunaan air dan penggunaan tutup mencapai level terburuk yakni level 
0. Penurunan indeks produktivitas ini disebabkan karena mesin yang digunakan 
mengalami kerusakan sehingga menyebabkan produk yang diproduksi menjadi tidak 
sesuai dengan spesifikasi, 
8. Bulan Agustus 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Agustus naik sebesar 132% dengan nilai 
indeks sebesar 7,29. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan tenaga kerja 
dan penggunaan mesin meningkat dari bulan Juli yakni mencapai level 8. Pada bulan 
Agustus permasalahan kerusakan mesin dapat diatasi oleh perusahaan sehingga durasi 
produksi meningkat dan jumlah produk cacat menurun. 
9. Bulan September 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan September naik sebesar 19% dengan nilai 
indeks sebesar 8,677. Nilai produktivitas pada bulan September merupakan nilai 
pencapaian tertinggi selama tahun 2017. Hal ini dikarenakan penggunaan tenaga kerja 
dan penggunaan mesin meningkat dari bulan Agustus yakni mencapai level terbaik 
yakni level 10. Peningkatan durasi produksi disebabkan karena adanya perbaikan terus-
menerus terhadap mesin sehingga proses produksi berjalan maksimal. 
10. Bulan Oktober 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Oktober turun sebesar -64% dengan nilai 
indeks sebesar 3,129. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan tenaga kerja 
dan penggunaan mesin kembali mengalami penurunan dari bulan September yakni 
mencapai level 2. Namun, penggunaan air meningkat ke level 7. Pada bulan Oktober 
mesin produksi kembali mengalami kerusakan sehingga mengganggu jalannya proses 
produksi. 
11. Bulan November 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan November naik sebesar 156% dengan nilai 
indeks sebesar 8.017. Hal ini dikarenakan indeks produktivitas penggunaan tenaga kerja 
dan penggunaan mesin meningkat dari bulan Oktober yakni mencapai level 9. Namun, 
penggunaan air menurun ke level 4. Indeks produktivitas pada bulan November 





















12. Bulan Desember 2017 
Indeks produktivitas yang dicapai pada bulan Desember turun sebesar -29% dengan 
nilai indeks sebesar 5,722. Hal ini dikarenakan penggunaan tenaga kerja dan 
penggunaan mesin meningkat dari bulan sebelumnya. Namun, penggunaan material 
mencapai level tertinggi yakni level 10. Hal ini menunjukkan bahwa jumlah produk 
cacat mengalami penurunan yang siginifikan. 
 
4.4.2 Analisis Indeks Produktivitas Parsial 
Setelah mengetahui indeks produktivitas total selanjutnya perlu dilakukan analisis 
terhadap indeks produktivitas parsial. Analisis indeks produktivitas parsial dilakukan karena 
masing-masing indikator produktivitas mempunyai pengaruh yang berbeda-beda terhadap 
hasil penilaian produktivitas. Tabel 4.23 merupakan tabel pencapaian setiap indikator 
produktivitas. 
Tabel 4.23 
Pencapaian Setiap Indikator Produktivitas 
Bulan Pekerja Mesin 
Material 
Preform Tutup Karton Air Label 
Januari 1 1 8 10 10 4 6 
Februari 0 0 0 10 10 2 0 
Maret 2 2 4 10 10 3 2 
April 3 5 4 10 10 3 5 
Mei 5 4 4 10 10 4 5 
Juni 8 8 4 10 10 2 8 
Juli 3 3 4 0 10 0 4 
Agustus 8 8 4 4 10 4 8 
September 10 10 4 4 10 3 10 
Oktober 2 2 4 4 10 7 2 
November 9 9 4 4 10 4 9 
Desember 3 5 10 10 10 10 6 
Jumlah 54 57 54 86 120 46 65 
Rata-rata 4,5 4,75 4,5 7,17 10 3,83 5,42 
Maksimum 10 10 10 10 10 10 10 
Minimum 0 0 0 0 10 0 0 
Dari Tabel 4.23 dapat dilihat pencapaian masing-masing indikator produktivitas setiap 
bulannya selama tahun 2017. Tabel 4.23 mengadaptasi traffic light system dimana indeks 
produktivitas dengan warna hijau menunjukkan bahwa produktivitas indikator mencapai 
target dengan rentang nilai level 8 sampai dengan 10, indeks produktivitas dengan warna 
kuning menunjukkan bahwa produktivitas indikator belum tercapai dengan rentang nilai 
level 4 sampai 7, dan indeks produktivitas dengan warna merah menunjukkan bahwa indeks 
produktivitas tidak tercapai dengan rentang nilai level 0 sampai 3. Berikut merupakan 




















1. Indikator Tenaga Kerja 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas tenaga kerja mempunyai rata-rata nilai 
sebesar 4,5. Pencapaian indikator tenaga kerja yang memenuhi target hanya terjadi pada 
bulan Juni, Agustus, September, dan November. Sedangkan, indikator tenaga kerja yang 
tidak memenuhi target terjadi pada bulan Januari, Februari, Maret, April, Juli, dan 
Oktober. Hal ini menunjukkan bahwa target produktivitas perusahaan dalam 
penggunaan tenaga kerja masih belum tercapai. Penyebab indikator tenaga kerja yang 
belum mencapai target adalah karena dalam melakukan pekerjaanya para tenaga kerja 
terhambat oleh adanya kerusakan mesin sehingga menyebabkan tenaga kerja 
menganggur. Selain itu lingkungan kerja yang panas menyebabkan pekerja tidak 
nyaman saat bekerja. 
2. Indikator Mesin 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas mesin mempunyai rata-rata nilai 
sebesar 4,75. Pencapaian indikator mesin yang memenuhi target hanya terjadi pada 
bulan Juni, Agustus, September, dan November. Sedangkan, indikator mesin yang tidak 
memenuhi target terjadi pada bulan Januari, Februari, Maret, Juli, dan Oktober. Hal ini 
menunjukkan bahwa target produktivitas perusahaan dalam penggunaan mesin masih 
belum tercapai. Penyebab indikator mesin yang belum mencapai target adalah karena 
mesin mengalami kerusakan sehingga tidak dapat melakukan proses produksi. 
Penyebab mesin rusak adalah karena penggunaan mesin yang terus-menerus sehingga 
menyebabkan komponen mesin aus. Selain itu usia dari mesin yang sudah lebih dari 10 
tahun menyebabkan kinerja mesin menurun. 
3. Indikator Preform 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas preform mempunyai rata-rata nilai 
sebesar 4,5. Pencapaian indikator preform yang memenuhi target hanya terjadi pada 
bulan Januari dan Desember. Sedangkan, indikator preform yang tidak memenuhi target 
terjadi pada bulan Februari dimana mencapai level pencapaian terendah yakni level 0. 
Hal ini menunjukkan bahwa target produktivitas perusahaan dalam penggunaan preform 
masih belum tercapai. Penyebab indikator preform yang belum mencapai target adalah 
karena terdapat banyak produk cacat setelah melewati proses filling sehingga banyak 
preform yang terbuang sia-sia.  
4. Indikator Tutup 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas tutup mempunyai rata-rata nilai 




















mencapai level pencapaian terendah yakni level 0. Hal ini menunjukkan bahwa target 
produktivitas perusahaan dalam penggunaan tutup masih belum tercapai. Penyebab 
indikator tutup yang belum mencapai target adalah karena terdapat banyak produk cacat 
setelah melewati proses filling sehingga banyak tutup yang terbuang sia-sia. 
Pengguanaan preform jauh melebihi target dibandingkan penggunaan tutup karena salah 
satu cacat terbesar adalah produk cacat tanpa tutup sehingga menyebabkan penggunaan 
tutup tidak sebanyak penggunaan preform. 
5. Indikator Karton 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas karton mempunyai rata-rata nilai 
sebesar 10. Dimana hal ini menunjukkan bahwa indikator penggunaan karton selalu 
memenuhi target perusahan. Hal ini karena input yang digunakan hampir sama dengan 
output yang dihasilkan. Produk yang cacat setelah proses pengemasan sangat sedikit 
sehinga rasio antara input dan output sama setiap bulannya. 
6. Indikator Air 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas air mempunyai rata-rata nilai sebesar 
3,83. Pencapaian indikator air yang memenuhi target hanya terjadi pada bulan Oktober 
dan Desember. Sedangkan, indikator air yang tidak memenuhi target terjadi pada bulan 
Februari, Maret April, Juni, Juli, dan September. Hal ini menunjukkan bahwa target 
produktivitas perusahaan dalam penggunaan air masih belum tercapai. Penyebab 
indikator air yang belum mencapai target adalah karena terdapat banyak produk cacat 
setelah melewati proses filling sehingga banyak air yang terbuang sia-sia.  
 
7. Indikator Label 
Pencapaian produktivitas indikator produktivitas label mempunyai rata-rata nilai 
sebesar 5,42. Pencapaian indikator label yang memenuhi target hanya terjadi pada bulan 
Juni, Agustus, September, November. Sedangkan, indikator label yang tidak memenuhi 
target terjadi pada bulan Februari, Maret dan Oktober. Hal ini menunjukkan bahwa 
target produktivitas perusahaan dalam penggunaan label masih belum tercapai. 
Penyebab indikator label yang belum mencapai target adalah karena terdapat label yang 
























4.4.3 Analisis Faktor yang Dapat Mempengaruhi Produktivitas 
Analisis faktor dilakukan dengan menggunakan RCA untuk masing-masing indikator. 
RCA dapat membagi suatu penyebab kegagalan sampai ke kegagalan yang paling dasar. 
Berikut merupakan analisis faktor yang dapat mempengaruhi produktivitas. 
1. Indikator Pekerja 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator 
pekerja dapat dilihat pada Gambar 4.10. 
Pencapaian 
produktivitas indikator 





















Gambar 4.10 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator pekerja 
Gambar 4.10 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas pekerja. Penyebab belum tercapainya penggunaan pekerja 
adalah karena adanya pekerja yang meninggalkan stasiun kerja karena kurangnya 
motivasi kerja operator serta kondisi stasiun kerja yang panas karena kurangnya 
ventilasi udara dan kipas angin. Penyebab selanjutnya adalah mesin yang berhenti 
berproduksi karena adanya kerusakan yang terjadi pada mesin. Selain itu, kekurangan 
bahan baku menyebabkan produktivitas pekerja rendah akibat keterlambatan 
kedatangan bahan baku. 
2. Indikator Mesin 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator 





































Gambar 4.11 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator mesin 
Gambar 4.11 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas mesin. Penyebab belum tercapainya penggunaan mesin adalah 
karena adanya kesalahan pengaturan mesin oleh operator karena kurangnya 
pengetahuan operator terhadap mesin yang digunakan. Selain itu mesin menjadi 
berhenti berproduksi karena adanya kerusakan yang disebabkan karena adanya 
komponen mesin yang tua, komponen yang rusak, dan mesin yang kotor. 
3. Indikator Preform 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator 
preform dapat dilihat pada Gambar 4.12. 
Pencapaian 
produktivitas indikator 
























Gambar 4.12 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator preform 
Gambar 4.12 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas preform. Penyebab utamanya adalah mesin yang tidak berfungsi 
dengan baik dimana mesin yang dapat mempengaruhi pengunaan preform adalah mesin 
filling dan mesin labelling. Penyebab mesin tidak berfungsi normal adalah adanya 




















mesin akibat tersumbatnya mesin oleh bahan baku dan adanya kerusakan komponen 
mesin. Kerusakan pada mesin filling menyebabkan produk yang dihasilkan menjadi 
cacat sehingga preform yang digunakan menjadi terbuang sia-sia. Cacat yang 
mempengaruhi indikator preform yakni adanya botol penyok, botol tanpa tutup, botol 
bocor, dan mata botol yang tidak berada ditengah sehingga produk tersebut harus 
dibuang. Kerusakan mesin labelling yang mempengaruhi penggunaan preform adalah 
adanya botol penyok akibat tekanan unit brush yang terlalu besar atau botol terjatuh 
serta adanya kode produksi pada botol yang salah. Selain hal tersebut, cacat pada 
indikator lainnya juga mempengaruhi penggunaan preform. 
4. Indikator Tutup 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator tutup 
dapat dilihat pada Gambar 4.13. 
Pencapaian 
produktivitas indikator 
























Gambar 4.13 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator tutup 
Gambar 4.13 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas tutup. Penyebab utamanya adalah mesin yang tidak berfungsi 
dengan baik dimana mesin yang dapat mempengaruhi pengunaan tutup adalah mesin 
filling dan mesin labelling. Penyebab mesin tidak berfungsi normal adalah adanya 
kesalahan pengaturan mesin akibat kurangnya pengetahuan operator serta kerusakan 
mesin akibat tersumbatnya mesin oleh bahan baku dan adanya kerusakan komponen 
mesin. Kerusakan pada mesin filling menyebabkan tutup botol menjadi cacat. Tutup 
botol yang cacat meliputi adanya tutup putus, tutup tidak rapat, tutup melipat, dan tutup 
miring. Cacat tersebut menyebabkan tutup yang digunakan harus dibuang sehingga 
mempengaruhi jumlah penggunaan tutup serta bahan baku lainnya. Kerusakan mesin 
labelling yang mempengaruhi penggunaan tutup yakni adanya kesalahan pencetakan 




















itu, terjadinya kecacatan pada indikator lain dapat mempengaruhi jumlah penggunaan 
tutup. 
5. Indikator Karton 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator 
karton dapat dilihat pada Gambar 4.14. 
Pencapaian 
produktivitas indikator 

















Gambar 4.14 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator karton 
Gambar 4.14 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas karton. Penyebab utamanya adalah mesin yang tidak berfungsi 
dengan baik dimana mesin yang dapat mempengaruhi pengunaan karton adalah mesin 
packaging. Penyebab mesin tidak berfungsi normal adalah adanya kesalahan pengaturan 
mesin akibat kurangnya pengetahuan operator serta kerusakan mesin packaging akibat 
tersumbatnya mesin oleh bahan baku dan adanya kerusakan komponen mesin. 
Kerusakan pada mesin packaging dapat menyebabkan box menjadi rusak seperti tutup 
box tidak merekat sempurna dan adanya box yang sobek sehingga karton yang 
digunakan menjadi terbuang sia-sia. 
6. Indikator Air 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator air 






















air belum sesuai target
Kesalahan pengaturan 
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Gambar 4.15 Faktor yang berpengaruh terhadap indikator air 
Gambar 4.15 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas air. Penyebab utamanya adalah mesin yang tidak berfungsi 
dengan baik dimana mesin yang dapat mempengaruhi pengunaan air adalah mesin 
filling dan mesin labelling. Penyebab mesin tidak berfungsi normal adalah adanya 
kesalahan pengaturan mesin akibat kurangnya pengetahuan operator serta kerusakan 
mesin akibat tersumbatnya mesin oleh bahan baku dan adanya kerusakan komponen 
mesin. Kerusakan pada mesin filling menyebabkan volume air kurang dan adanya air 
yang kotor sehingga menyebabkan produk menjadi tidak bernilai. Selain itu, cacat yang 
terjadi pada material lain menyebabkan penggunaan air melebihi target penggunaan 
yang seharusnya. 
7. Indikator Label 
Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi pencapaian target produktivitas indikator label 
dapat dilihat pada Gambar 4.16. 
Pencapaian 
produktivitas indikator 





































Gambar 4.16 menunjukkan faktor-faktor yang menjadi penyebab belum tercapainya 
indikator produktivitas label. Penyebab utamanya adalah mesin yang tidak berfungsi 
dengan baik dimana mesin yang dapat mempengaruhi pengunaan label adalah mesin 
labelling. Penyebab mesin tidak berfungsi normal adalah adanya kesalahan pengaturan 
mesin akibat kurangnya pengetahuan operator serta kerusakan mesin labelling akibat 
tersumbatnya mesin oleh bahan baku dan adanya kerusakan komponen mesin. 
Kerusakan pada mesin labelling menyebabkan adanya label yang tidak merekat 
sempurna, label miring, label terbalik, dan botol tanpa label. Karena terjadinya cacat 
tersebut menyebabkan label harus dibuang. 
 
4.5 Rekomendasi Perbaikan 
Setelah mengetahui tingkat produktivitas perusahaan dan faktor yang dapat 
mempengaruhi produktivitas maka perlu dilakukan evaluasi untuk mencegah terjadinya 
penurunan produktivitas. Berikut merupakan rekomendasi perbaikan untuk masing-masing 
indikator. 
1. Indikator Pekerja 
Permasalahan yang mempengaruhi tingkat pencapaian produktivitas pekerja adalah 
kurangnya motivasi kerja karyawan. Rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan 
untuk memperbaiki indikator produktivitas adalah dengan melakukan penyusunan 
konten penilaian kinerja One on One (O3). Konten penilaian kinerja ini berdasarkan 
KPI yang ingin dicapai oleh perusahaan. Penyusunan konsep O3 ini merupakan 
perbaikan dari konsep O3 yang sudah ada di perusahaan sebelumnya. Pada konsep baru 
ini akan diberikan suatu penilaian dari masing-masing kriteria yang harus diketahui oleh 
pekerja sehingga mempermudah perusahaan untuk mengetahui pengetahuan pekerja. 
Contoh susunan O3 dapat dilihat pada Lampiran 3. Selain itu, untuk menciptakan 
lingkungan kerja yang nyaman juga perlu dilakukan penambahan kipas angin dan 
pemberian ventilasi udara. Kerusakan pada mesin dapat dicegah dengan melakukan 
perawatan mesin sesua dengan Tabel 4.26, Tabel 4.28, dan Tabel 4.30. Untuk 
memperbaiki keterlambatan kedatangan bahan baku dilakukan dengan melakukan 
koordinasi dengan pihak logistik setiap hari sehingga pihak logistik mengetahui secara 
pasti kondisi penggunaan bahan baku agar proses penjadwalan kedatangan bahan baku 
sesuai dengan kebutuhan produksi. Untuk mencapai target yang diharapkan perusahaan 
maka proses pelaksanaan rekomendasi perbaikan indikator pekerja akan diawasi oleh 




















penyediaan kipas angin dan ventilasi udara, serta departemen logistik untuk mengatur 
kedatangan bahan baku. Pencapaian target akan diawasi langsung oleh supervisor 
Performance & Method (P&M). 
2. Indikator Mesin 
Mesin yang rusak dapat menyebabkan produk menjadi cacat sehingga mempengaruhi 
hasil produksi. Rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan adalah dengan melakukan 
penggantian dan perbaikan komponen secara berkala untuk mencegah terjadinya 
kerusakan mesin. Perhitungan interval penggantian dan perbaikan komponen mesin 
filling secara lebih detail dapat dilihat pada Lampiran 4. Berikut merupakan contoh 
perhitungan interval perbaikan deng penggantian mesin filling. Langkah pertama yang 
dilakukan adalah melakukan pembuatan reliability block diagram (RBD) untuk 
hubungan antara komponen. Gambar 4.17 merupakan gambar RBD mesin filling. 
Block Transfering Block Filling Block Capping
Infeed Starwheel Carrousel
Sensor Conveyor Infeed Filling
Unit Energy Unit Lifting
Motor Gear Box
Fork Neck Roller Cam
Block Transferring Level 2
Infeed Starwheel Level 3
Block Filling Level 2
Unit Energy Level 3
Unit Lifting Level 3
Block Capping Level 2
Mesin Filling Level 1
Auto Loader Rail Transfer Closing Clone Centering Device




Gambar 4.17 RBD mesin filling 
 Langkah selanjutnya adalah melakukan pembuatan Fault Tree Analysis (FTA) 
kerusakan komponen mesin filling untuk mengidentifikasi kegagalan yang terjadi pada 






































Gambar 4.18 FTA mesin filling 
Tabel 4.24 merupakan tabel keterangan simbol FTA mesin filling. 
Tabel 4.24 
Keterangan Simbol FTA Mesin Filling 
Simbol Keterangan Simbol Keterangan 
T Gangguan pada mesin filling I14 Transfer botol miring 
I01 Blok Transfering I15 Botol roboh 
I02 Blok Filling I16 Botol jatuh 
I03 Blok Capping B01 Infeed filling rusak 
I04 Botol tersangkut di infeed B02 Gear box bocor 
I05 Gangguan unit energy B03 Gear box macet 
I06 Gangguan unit lifting B04 Fork miring 
I07 Tutup botol putus B05 Neck kendor 
I08 Tutup terbalik B06 Fork bengkok 
I09 Proses capping gagal B07 Centering device terlalu rapat 
I10 Botol penyok B08 Rail transfer kendor 
I11 Botol tersangkut B09 Closing clone pecah 
I12 Air bocor B10 Tekanan troubleshooting besar 
I13 Air tidak keluar B11 Auto loader macet 
Setelah pembuatan FTA maka selanjutnya dilakukan perhitungan probabilitas 
kerusakan komponen. Berikut merupakan perhitungan probabilitas kerusakan pada 
basic event 
P(B) = 
𝑓𝑟𝑒𝑘𝑢𝑒𝑛𝑠𝑖 𝑏𝑎𝑠𝑖𝑐 𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑗𝑎𝑑𝑖
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 
 
Data yang digunakan pada penelitian ini adalah data kerusakan komponen mesin filling 
selama tahun 2017 dimana proses produksi dilakukan selama 293 hari kerja. Berikut 
merupakan contoh perhitungan probabilitas kerusakan pada komponen infeed filling. 






 = 0,077 
Lalu dilakukan perhitungan nilai keandalan sebagai berikut Berikut merupakan contoh 




















R(B01) = 1 – P(B01) = 1 – 0,077 = 0,923 = 92% 
Setelah mengetahui nilai keandalan maka selanjutnya dapat dilakukan perhitungan 
interval perbaikan dan penggantian komponen mesin. Berikut merupakan contoh 




  =  
1
0,077
 = 14 hari = 2 minggu 
Perhitungan tersebut dilakukan terhadap seluruh komponen mesin filling. Tabel 4.25 
merupakan tabel perbaikan dan penggantian komponen mesin filling sebelum 
penyesuaian. 
Tabel 4.25 
Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Filling Sebelum Penyesuaian 
































 Gear box 12 Closing clone 16 
Fork 12  
Selanjutnya, dari hasil perhitungan interval perbaikan dan penggantian komponen mesin 
filling yang terdapat pada Tabel 4.25 dilakukan penyesuaian waktu. Penyesuaian waktu 
dilakukan agar proses perbaikan mesin dapat berjalan secara bersama-sama sehingga 
waktu kerja mesin tidak berkurang banyak akibat adanya perbaikan serta dapat 
mengurangi biaya perbaikan. Penyesuaian dilakukan dengan melakukan 
pengelompokan suatu komponen berdasarkan blok pada satu waktu perbaikan. 
Perbaikan akan dilakukan pada interval waktu terkecil dari suatu blok dan kelipatan dari 
interval waktu terkecil tersebut. Pemilihan interval waktu terkecil untuk perbaikan 
karena untuk menghindari terjadinya kerusakan komponen sebelum dilakukan 
perbaikan. Tabel 4.26 merupakan tabel perbaikan dan penggantian komponen mesin 
filling sesudah penyesuaian. 
Tabel 4.26 
Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Filling Sesudah Penyesuaian 





























































 Gear box 12 Closing clone 14 
Fork 12  
Setelah melewati proses filling selanjutnya mesin akan melewati proses labelling 
dimana terdapat beberapa masalah pada mesin labelling yang dapat mempengaruhi 
kualitas produk. Pada mesin ini terjadi kerusakan dengan frekuensi tinggi. Perhitungan 
interval penggantian dan perbaikan komponen mesin labelling dapat dilihat pada 
Lampiran 5.  Tabel 4.27 merupakan tabel perbaikan dan penggantian komponen mesin 
labelling sebelum perbaikan. 
Tabel 4.27 
Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Labelling Sebelum Penyesuaian 
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4 Real holder 38 
 
Sensor PE 38 
Unit vacuum 42 
Pivo table 42 






Unit suction 84 
Finger 84 
















 Nozzle 112 
Unit suction 138 
Perbaikan dan penggantian komponen mesin labelling yang ada pada Tabel 4.27 juga 




















interval waktu terkecil dari suatu blok komponen. Tabel 4.28 merupakan tabel perbaikan 
dan penggantian komponen mesin labelling sesudah perbaikan. 
Tabel 4.28 
Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Labelling Sesudah Penyesuaian 
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Sensor PE 34 
Unit vacuum 34 
Pivo table 34 






Unit suction 68 
Finger 68 
















 Nozzle 102 
Unit suction 136 
Setelah melewati proses labelling selanjutnya mesin akan melewati proses packaging 
dimana terdapat beberapa masalah pada mesin packaging yang dapat mempengaruhi 
kualitas produk. Perhitungan interval penggantian dan perbaikan komponen mesin 
packaging dapat dilihat pada Lampiran 6. Tabel 4.29 merupakan tabel perbaikan dan 
penggantian komponen mesin packaging. 
Tabel 4.29 
Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Packaging Sebelum Penyesuaian 
Block Transfering Block Buffer Box 
Komponen Interval Perbaikan  Komponen Interval Perbaikan  
Unit pembagi 6 Unit suction 6 
  
Glue nozzle 6 
Unit chain 6 
Unit Vacuum 6 
Perbaikan dan penggantian komponen mesin packaging yang ada pada Tabel 4.29 juga 




















interval waktu terkecil dari suatu blok komponen. Tabel 4.30 merupakan tabel perbaikan 
dan penggantian komponen mesin packaging sesudah perbaikan. 
Tabel 4.30 
Interval Perbaikan dan Penggantian Komponen Mesin Packaging Sesudah Penyesuaian 
Block Transfering Block Buffer Box 
Komponen Interval Perbaikan  Komponen Interval Perbaikan  
Unit pembagi 6 Unit suction 6 
  
Glue nozzle 6 
Unit chain 6 
Unit Vacuum 6 
Untuk mencapai target yang diharapkan perusahaan maka proses pelaksanaan 
rekomendasi perbaikan indikator mesin akan diawasi oleh maintenance planner area 
dibantu dengan operator dan teknisi dari masing-masing mesin. Pencapaian target akan 
diawasi langsung oleh supervisor Performance & Method (P&M). 
3. Indikator Preform 
Penyebab pengunaan preform berlebihan adalah karena mesin tidak berfungsi normal 
adalah adanya kerusakan mesin filling maka dapat dilakukan dengan melakukan 
perbaikan mesin filling sesuai dengan interval perbaikan mesin pada Tabel 4.26 dan 
untuk mengatasi kerusakan mesin labelling maka dapat dilakukan dengan melakukan 
perbaikan mesin labelling sesuai dengan interval perbaikan pada Tabel 4.28. Lalu, untuk 
mengeluarkan produk yang menyumbat mesin dapat dilakukan dengan tata cara yang  
tersusun pada Gambar 4.19. 
 




















Poster ini nantinya akan dipasang di stasiun kerja operator agar memudahkan dalam 
proses pengambilan produk yang tersangkut. Untuk mencapai target yang diharapkan 
perusahaan maka proses pelaksanaan rekomendasi perbaikan indikator mesin akan 
diawasi oleh maintenance planner area dibantu dengan operator dan teknisi mesin filling 
dan mesin labelling. Penyebab lainya yakni adanya kesalahan pengaturan mesin akibat 
kurangnya pengetahuan operator sehingga perlu dilakukan penjadwalan pelatihan 
karyawan secara rutin dan dengan target pencapaian yang tersusun serta dengan 
melakukan penilaian kerja dengan menggunakan One on One (O3). Pencapaian target 
akan diawasi langsung oleh supervisor Performance & Method (P&M). 
4. Indikator Tutup 
Rekomendasi perbaikan indikator tutup sama dengan rekomendasi perbaikan untuk 
indikator preform yakni dengan melakukan perbaikan mesin filling sesuai dengan 
interval perbaikan mesin pada Tabel 4.26 dan untuk mengatasi kerusakan mesin 
labelling maka dapat dilakukan dengan melakukan perbaikan mesin labelling sesuai 
dengan interval perbaikan pada Tabel 4.28. Lalu, untuk mengeluarkan produk yang 
menyumbat mesin dapat dilakukan dengan tata cara yang  tersusun pada Gambar 4.19. 
Selain itu, dilakukan penjadwalan pelatihan karyawan secara rutin dan dengan target 
pencapaian yang tersusun serta dengan melakukan penilaian kerja dengan menggunakan 
One on One (O3) untuk mengatasi permasalahan kesalahan pengaturan mesin. Untuk 
mencapai target yang diharapkan perusahaan maka proses pelaksanaan rekomendasi 
perbaikan indikator mesin akan diawasi oleh maintenance planner area dibantu dengan 
operator dan teknisi mesin filling dan mesin labelling. Pencapaian target akan diawasi 
langsung oleh supervisor Performance & Method (P&M). 
5. Indikator Karton 
Rekomendasi perbaikan indikator tutup sama dengan rekomendasi perbaikan untuk 
indikator karton yakni dengan melakukan perbaikan mesin packaging sesuai dengan 
interval perbaikan mesin pada Tabel 4.30. Lalu, untuk mengeluarkan produk yang 
menyumbat mesin dapat dilakukan dengan tata cara yang  tersusun pada Gambar 4.19. 
Selain itu, dilakukan penjadwalan pelatihan karyawan secara rutin dan dengan target 
pencapaian yang tersusun serta dengan melakukan penilaian kerja dengan menggunakan 
One on One (O3) untuk mengatasi permasalahan kesalahan pengaturan mesin. Untuk 
mencapai target yang diharapkan perusahaan maka proses pelaksanaan rekomendasi 




















operator dan teknisi mesin packaging. Pencapaian target akan diawasi langsung oleh 
supervisor Performance & Method (P&M). 
6. Indikator Air 
Rekomendasi perbaikan indikator tutup sama dengan rekomendasi perbaikan untuk 
indikator preform yakni dengan melakukan perbaikan mesin filling sesuai dengan 
interval perbaikan mesin pada Tabel 4.26 dan untuk mengatasi kerusakan mesin 
labelling maka dapat dilakukan dengan melakukan perbaikan mesin labelling sesuai 
dengan interval perbaikan pada Tabel 4.28. Lalu, untuk mengeluarkan produk yang 
menyumbat mesin dapat dilakukan dengan tata cara yang  tersusun pada Gambar 4.19. 
Selain itu, dilakukan penjadwalan pelatihan karyawan secara rutin dan dengan target 
pencapaian yang tersusun serta dengan melakukan penilaian kerja dengan menggunakan 
One on One (O3) untuk mengatasi permasalahan kesalahan pengaturan mesin. Untuk 
mencapai target yang diharapkan perusahaan maka proses pelaksanaan rekomendasi 
perbaikan indikator mesin akan diawasi oleh maintenance planner area dibantu dengan 
operator dan teknisi mesin filling dan mesin labelling. Pencapaian target akan diawasi 
langsung oleh supervisor Performance & Method (P&M). 
7. Indikator Label 
Rekomendasi perbaikan indikator tutup sama dengan rekomendasi perbaikan untuk 
indikator preform yakni dengan melakukan perbaikan mesin labelling sesuai dengan 
interval perbaikan pada Tabel 4.28. Lalu, untuk mengeluarkan produk yang menyumbat 
mesin dapat dilakukan dengan tata cara yang  tersusun pada Gambar 4.19. Selain itu, 
dilakukan penjadwalan pelatihan karyawan secara rutin dan dengan target pencapaian 
yang tersusun serta dengan melakukan penilaian kerja dengan menggunakan One on 
One (O3) untuk mengatasi permasalahan kesalahan pengaturan mesin. Untuk mencapai 
target yang diharapkan perusahaan maka proses pelaksanaan rekomendasi perbaikan 
indikator mesin akan diawasi oleh maintenance planner area dibantu dengan operator 
dan teknisi mesin labelling. Pencapaian target akan diawasi langsung oleh supervisor 






























































 Pada bab ini berisikan tentang kesimpulan yang didapat dari hasil pengolahan data 
terkait produktivitas perusahan. Setelah mendapatkan hasil dari penelitian maka selanjutnya 
dapat dilakukan pemberian saran. Saran ini berkaitan dengan objek penelitian dan dapat 
digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk penelitian selanjutnya. 
 
5.1 Kesimpulan 
Kesimpulan yang didapatkan dari hasil pengolahan data dan analisis pada penelitian 
sebagai berikut. 
1. Indeks produktivitas proses produksi AMDK 600 ml mempunyai nilai yang fluktuatif. 
Hal ini disebabkan karena tiap bulan mempunyai waktu downtime mesin dan jumlah 
produk cacat yang berbeda-beda. Kenaikan produktivitas tertinggi ada pada bulan 
november yaitu sebesar 156% dan penurunan terbesar terjadi pada bulan Oktober 2017 
sebesar -64%.  
2. Proses produksi AMDK 600 ml memiliki faktor-faktor yang dapat mempengaruhi 
tingkat produktivitas. Berikut merupakan permasalahan yang dapat terjadi untuk 
masing-masing indikator produktivitas. 
a. Permasalahan yang ada terkait dengan indikator pekerja adalah kurangnya motivasi 
kerja karyawan, lingkungan kerja yang panas, adanya kerusakan mesin dan 
keterlambatan kedatangan bahan baku yang menyebabkan pekerja menganggur. 
b. Permasalahan yang terjadi terkait dengan indikator mesin adalah kesalahan 
pengaturan mesin akibat kurangnya pengetahuan operator terkait mesin serta 
adanya kerusakan mesin akibat dari komponen mesin yang tua, kerusakan 
komponen, dan mesin kotor. 
c. Permasalahan yang terjadi terkait dengan indikator preform adalah kesalahan 
pengaturan mesin akibat kurangnya pengetahuan operator terkait mesin serta 
adanya kerusakan mesin akibat dari komponen mesin yang tua, kerusakan 
komponen, dan mesin kotor dimana mesin yang berpengaruh dalam penggunaan 
preform adalah mesin labelling dan filling. 
d. Permasalahan yang terjadi terkait dengan indikator tutup adalah kesalahan 




















adanya kerusakan mesin akibat dari komponen mesin yang tua, kerusakan 
komponen, dan mesin kotor dimana mesin yang berpengaruh dalam penggunaan 
tutup adalah mesin labelling dan filling. 
e. Permasalahan yang terjadi terkait dengan indikator karton adalah kesalahan 
pengaturan mesin akibat kurangnya pengetahuan operator terkait mesin serta 
adanya kerusakan mesin akibat dari komponen mesin yang tua, kerusakan 
komponen, dan mesin kotor dimana mesin yang berpengaruh dalam penggunaan 
karton adalah mesin packaging. 
f. Permasalahan yang terjadi terkait dengan indikator air adalah kesalahan pengaturan 
mesin akibat kurangnya pengetahuan operator terkait mesin serta adanya kerusakan 
mesin akibat dari komponen mesin yang tua, kerusakan komponen, dan mesin kotor 
dimana mesin yang berpengaruh dalam penggunaan air adalah mesin labelling dan 
filling. 
g. Permasalahan yang terjadi terkait dengan indikator label adalah kesalahan 
pengaturan mesin akibat kurangnya pengetahuan operator terkait mesin serta 
adanya kerusakan mesin akibat dari komponen mesin yang tua, kerusakan 
komponen, dan mesin kotor dimana mesin yang berpengaruh dalam penggunaan 
label adalah mesin labelling. 
3. Setelah mengetahui faktor-faktor yang dapat mempengaruhi tingkat produktivitas maka 
selanjutnya dapat disusun rekomendasi perbaikan yang nantinya dapat digunakan untuk 
mencegah terjadinya permasalahan yang dapat berdampak buruk bagi produktivitas. 
Berikut merupakan rekomendasi perbaikan dari masing-masing indikator produktivitas. 
a. Rekomendasi perbaikan untuk indikator pekerja adalah dengan melakukan 
penilaian kinerja dengan One on One (O3) yang sudah diperbarui, penyediaan kipas 
angin dan ventilasi udara untuk mengurangi hawa panas mesin, pelaksanaan 
penggantian dan perbaikan komponen mesin, serta penjadwalan ulang kedatangan 
bahan baku. 
b. Rekomendasi perbaikan untuk indikator mesin adalah dengan melakukan 
penjadwalan pelatihan kerja karyawan dan pelaksanaan penggantian dan perbaikan 
komponen mesin. 
c. Rekomendasi perbaikan untuk indikator preform adalah dengan melakukan 
penjadwalan pelatihan kerja karyawan dan pelaksanaan penggantian dan perbaikan 






















d. Rekomendasi perbaikan untuk indikator tutup adalah dengan melakukan 
penjadwalan pelatihan kerja karyawan dan pelaksanaan penggantian dan perbaikan 
komponen mesin labelling dan mesin filling. 
e. Rekomendasi perbaikan untuk indikator karton adalah dengan melakukan 
penjadwalan pelatihan kerja karyawan dan pelaksanaan penggantian dan perbaikan 
komponen mesin packaging. 
f. Rekomendasi perbaikan untuk indikator air adalah dengan melakukan penjadwalan 
pelatihan kerja karyawan dan pelaksanaan penggantian dan perbaikan komponen 
mesin labelling dan mesin filling. 
g. Rekomendasi perbaikan untuk indikator label adalah dengan melakukan 
penjadwalan pelatihan kerja karyawan dan pelaksanaan penggantian dan perbaikan 
komponen mesin labelling. 
 
5.2 Saran 
Setelah melakukan penelitian maka selanjutnya dapat dilakukan pemberian saran yang 
nantinya dapat dijadikan bahan pertimbangan perusahaan dan penelitian selanjutnya. Berikut 
merupakan saran yang dapat diberikan dalam penelitian ini. 
1. Pengukuran produktivitas proses produksi AMDK 600 ml menggunakan alat 
pengukuran Objective Matrix (OMAX) diharapkan dapat dijadikan bahan pertimbangan 
oleh PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan untuk melakukan sistem pengukuran 
produktivitas secara berkelanjutan. 
2. Dalam penelitian selanjutnya diharapkan untuk melakukan pengukuran produktivitas 
untuk setiap proses produksi untuk mengetahui secara pasti tahapan produksi yang 
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